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La siguiente investigación buscó implementar la Planeación y Control de la 
Producción para incrementar la productividad en el área de agregados de la 
empresa CONCREMAX S.A., en el distrito de Lurín, en el año 2018, el estudio se 
basa en el análisis y observación del proceso productivo de la planta de 
agregados de esta empresa, la cual consta de cuatro procesos, de estos se 
estableció una muestra por conveniencia de una producción de doce meses antes 
y después de la implementación de la mejora, realizándose un estudio cuasi 
experimental.  
Posteriormente, basándose en los datos tomados de la situación actual de la 
empresa se procedió a realizar un modelo el cual inicia con un pronóstico de 
ventas del año 2017, y del cual se partió para la planificación de la producción, el 
plan maestro de producción y plan de requerimiento de materiales. Luego se 
elaboraron hojas de control, las cuales se utilizarán para el registro de datos de 
producción, para que después sean convertidos en información real y precisa para 
la realización de futuros pronósticos, planes y programaciones. 
 















The following research sought to implement the Planning and Control of Production 
to increase productivity in the area of aggregates of the company CONCREMAX 
SA, in the district of Lurin, in 2018, the study is based on the analysis and 
observation of the production process of the plant of aggregates of this company, 
which consists of 4 processes, of these a sample was established for the 
convenience of a twelve-month production before and after the implementation of 
the improvement, with a quasi-experimental study. 
Subsequently, based on the data taken from the current situation of the company, 
we proceeded to make a model which starts with a sales forecast for the year 
2011, and from which we started to plan production through aggregate planning, 
the master plan of production and plan of requirement of materials. Then, control 
sheets were created, which will be used to record production data, so that later 
they can be converted into real and accurate information for the realization of 
future forecasts, plans and schedules. 
 











































1.1. Realidad problemática 
 
Según, China Aggregates Net (CAN), especialista en estadísticas y análisis de 
mercado de agregados, los proyectos de infraestructura en marcha a gran escala 
en países de todo el mundo están dando lugar a la demanda de agregados de 
construcción. Además, menciona que en el último informe de Persistence Market 
Research (PMR), se estima que el mercado mundial de agregados de la 
construcción crecerá a una tasa anual compuesta de 5.3% y alcanzará una 
valoración de mercado de $ 592.7 mil millones para fines de 2025. Mientras que la 
demanda de arena dominará el mercado global, con una participación del 44%. Se 
estima que el segmento de piedra chancada es el más atractivo, con más del 40% 
de participación a fines de 2017 y crecerá a una tasa compuesta anual de 6.8% 
durante el período de pronóstico. El segmento de grava también crecerá a una 
tasa compuesta anual de 5%. 
 
 
Figura 1. Demanda de piedra chancada en el 2017. 
Fuente: Persistence Market Research (PMR) (2017). 
 
Además, considera que entre todos los países, China e India serán los 
principales mercados para los agregados, principalmente debido al crecimiento del 
sector de la construcción en estos dos países. Se prevé que China tendrá 
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alrededor de 26.8% de participación en el valor de mercado a fines de 2025. La 
mejora en la vida útil de varios servicios públicos y una urbanización robusta serán 
los factores clave que impulsarán la demanda de agregados de construcción en 
India. Se proyecta que América del Norte y América Central muestren un 
crecimiento importante en este período. 
Asimismo, CAN menciona, según el estudio de la industria, World 
Construction Aggregates de Freedonia, se prevé que el mercado mundial de 
agregados para la construcción aumentará a 51.700 millones de toneladas en 
2019, registrando un crecimiento comparable al del período 2009-2014. Las 
ganancias en las aplicaciones de edificios residenciales para los agregados se 
verán impulsadas por los aumentos en los mercados de vivienda de los países 
desarrollados, y por el aumento de los ingresos personales en los países en 
desarrollo, estimulando la demanda de viviendas más modernas. Los ingresos 
personales más altos también crearán requisitos para el espacio comercial, 
industrial y minorista adicional, estimulando la construcción de edificios no 
residenciales e impulsando las ventas de agregados. La inversión en 
infraestructura en todo el mundo también impulsará las ventas de agregados no 
relacionados con la construcción. 
Según Ziqian Li, citado por Aggregates Business International, señala: en el 
pasado, las cementeras chinas solo se enfocaban en la producción de cemento. 
Ahora las empresas chinas se están enfocando más en la producción de 
agregados y el concreto premezclado utilizando sus minas de cemento, lo que 
puede traerles más ganancias. Esto es similar a lo que las grandes compañías 
internacionales de cemento como Lafarge - Holcim, HeidelbergCement y CRH 
están haciendo. Estas grandes compañías de cemento también están entrando en 
el negocio agregado chino, aportando sus capacidades operativas y su personal 








Figura 2. Producción de cemento de China. 
Fuente: Aggregates Business International (2015). 
 
En América Latina los países como Brasil, Ecuador, Chile, Colombia, ante la 
falta de aplicación de herramientas, técnicas y métodos en la planeación y control 
de la producción en las plantas concreteras de agregados enfrentan la 
problemática en aspectos relacionados al planeamiento y control de la producción 
como producir mayor cantidad de lo que demandan los clientes y producir sin 
necesidad solo por creer que los costos se reducen al producir en grandes 
cantidades, y almacenarlos para tenerlos en stock disponibles en cuanto lo 
solicitan los clientes o el mercado. El planeamiento y control de la producción no 
es considerado como una decisión de estrategia, respecto a los productos de 
agregados y cantidades de agregados que deben hacerse en el período posterior 
de planificación. La causa de la problemática detectada es que no se establece 
qué y cuándo debe hacerse, no se evalúa la viabilidad del plan maestro de 
producción cada vez que corresponda a un período de planificación. considerar al 
planeamiento y control de la producción como el criterio económico que consiste 
en la optimización de los costos, que ínsitamente conlleva la maximización de los 
beneficios y utilidades, es por eso por lo que se deben considerar los factores que 
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afecten los costos, tales como el costo del tiempo normal o la mano de obra, costo 
del tiempo extra, exámenes de inducción laboral, contrataciones, evaluaciones. 
Por otro lado, según el último reporte macroeconómico trimestral del área de 
estudios económicos del BCP, la economía peruana crecerá 4,2% en el 2018, 
pero esta mejora no dará en todos los sectores. 
Según el Banco de Crédito del Perú, el sector construcción podría aumentar 
9% este año por el mayor presupuesto fijado a la reconstrucción por El Niño 
costero (US$7 millones), un avance similar al del año 2017 en la Línea 2 del Metro 
de Lima, y una potencial mejora en el mercado inmobiliario si se consigue reducir 
la cuota inicial por la compra de una segunda vivienda. Además, el sector minería 
podría crecer 10% y registrará su segundo año con valores positivos. Ello se 
explicaría por la ampliación de proyectos mineros, actualmente en ejecución, 
como Toquepala Fase II (cobre) y Marcona (hierro). Esto difiere mucho con la 
última Encuesta de Expectativas del IEC del gremio, en esta, mencionan que hay 
expectativas pesimistas dentro de esta actividad económica debido a la coyuntura 
política. Entre ellas, las previsiones más desalentadoras están a cargo de las 
constructoras, que estiman un retroceso de 0.97% en el nivel de sus operaciones. 
Para contrarrestar esto, Odeth Salomón -Analista de inversiones de Prima AFP- 
indica que es importante contar con un entorno que promueva la estabilidad y 
confianza, a fin de incentivar la participación de empresas constructoras en los 
proyectos, así como de asegurar el fondo para infraestructura, tanto por parte de 
las entidades financieras como del mercado de capitales. Se debe reforzar la 
estructura de los contratos y el cumplimiento de estos, aprendiendo de los errores 
pasados.  
La empresa peruana CONCREMAX está dedicada a la fabricación de 
agregados para el sector de la construcción de bienes raíces. Sus instalaciones 
están ubicadas en Villa el Salvador. En esta sede se ubican las plantas de 
embolsados, concreto premezclado, pretensados, bloques. 
Fundada en el año 1995, es una empresa peruana dedicada a brindar 
soluciones en concreto y agregados a los sectores infraestructura, minería y 
vivienda a nivel nacional. El negocio de agregados compuesto de las diferentes 
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canteras ubicadas estratégicamente se encarga básicamente de la producción de 
materiales apropiados que cumplan con el estándar de calidad requerido por el 
sector construcción y el abastecimiento interno para la producción de concreto 
premezclado. 
Por otro lado, de acuerdo con el análisis que se realizó al área, se encontró 
que en la línea de producción de agregados el problema principal se encuentra en 
las operaciones del área de producción, esto conlleva a una excesiva cantidad de 
tiempos muertos en la secuencia de producción de agregados, mayor tiempo de 
limpieza y mantenimiento de máquina, falta de stock de los productos que se 
ofrece, a veces no se cuenta con maquinaria para cargar los camiones, además 
de la falta de indicadores de gestión para poder ver el comportamiento de los 
procesos. Todo esto finalmente se refleja en el nivel de satisfacción de los clientes 
internos y externos en razón a que existe demora en la entrega y el 
incumplimiento del plan maestro de producción. Tal problemática se genera 
porque la secuencia de la programación actual de los productos no es la óptima 
pues ocasiona demora en la atención, esto en algunas ocasiones genera 
desabastecimiento de materia prima para la producción de concreto. Como 
resultado no se asegura el cumplimiento de los objetivos estratégicos y operativos 
de la planta de producción de agregados, causando mermas para la empresa.  
La problemática detectada se centra en la baja productividad de la línea de 
producción de agregados. Así mismo la baja eficiencia y eficacia afectan a la 
productividad. Por esta razón se pretende mejorar la productividad en la línea de 
agregados mejorando el sistema de planeación y control de la producción, donde 
la proyección y las capacidades que el cliente necesita sean alineadas a la 
demanda, cuando el cliente coloque su pedido se atiendan en el tiempo justo 
siendo una parte  esencial en la aplicación de la mejora en las entregas y en la 
calidad total, para así mantener altos estándares de calidad y desempeño; bajo las 
normas de la planificación, programación y control para ello se necesitara que los 
colaboradores se sientan comprometidos con el proceso como es la planeación y 
control de la producción, lo cual va a generar un cambio de hábitos para poder 
lograr mejorar la productividad. Los colaboradores de la empresa CONCREMAX 
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deben de tener claro que la función principal de la programación es cumplir a 
tiempo con la fecha de entrega de los productos en el nivel de capacidad, 
equilibrio y volumen de producción.  
 
Diagrama de Ishikawa 
Llamado también Diagrama de causa – efecto, es una herramienta que fue de 
mucha utilidad para esta investigación, donde se estudia la correlación de un 
problema (efecto) y sus causas. (Gutiérrez, 2014, p. 206). 
Una vez que el problema ya fue detectado y localizado, se realizó un análisis 
total de causas y sub-causas que dan origen al problema principal dentro la línea 
de agregados en la empresa CONCREMAX S.A. 
 Como podemos apreciar en la Figura 3, en el Diagrama de Ishikawa o 
Diagrama de causa efecto, se muestran las causas más importantes de la baja 







Figura 3. Diagrama de Ishikawa de las principales causas de la baja productividad. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama De Pareto 
Gutiérrez, (2014, p. 193), nombra este diagrama como la ley 80/20, al abordar los 
pocos problemas vitales se solucionará muchos problemas triviales los cuales 
forman muy poco del efecto total. Es decir, eliminando 20% de las causas que 
originan el problema se solucionan el 80% de estos problemas, de esta manera se 
procura resolver o atacar las causas en su totalidad.  
 
En la Tabla 1, se muestran los problemas encontradas dentro del área, que 
originan el problema general en la empresa, para esto se ordenan las causas de 
acuerdo con el nivel de importancia que tienen, la siguiente tabla se elaboró a 
partir de valores numéricos que se transformaron en porcentajes para luego ser 
representado en el diagrama de Pareto. 
 
Tabla 1. Tabla de frecuencias para el análisis de las causas. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Como se observa en la Figura 4, del Diagrama de Pareto, éste indica que 
tres causas representan el 73% de la baja productividad. Falta de planeamiento de 
producción, falta de métodos para coordinación y, falta de control de desempeño 










Mal planeamiento de producción 9 27% 27% VITAL
Falta de metodos para coordinación interna 8 24% 52% VITAL
Falta de control de desempeño del personal 7 21% 73% VITAL
Falta de control de eficiente de los trabajadores 4 12% 85% TRIVIAL
Alta rotación del personal 3 9% 94% TRIVIAL












Gómez (2011), con su investigación “Elaboración de un plan de control de la 
producción para incrementar la eficiencia y productividad en una empresa 
dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas”, tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial por la Universidad Rafael Landivar, Guatemala, cuyo objetivo 
principal es la elaboración de un plan de control de producción para aumentar la 
eficiencia y productividad de la empresa, asimismo, se planteó realizar un análisis 
de problemas operativos que están causando baja eficiencia y productividad en el 
área de producción, además de analizar el proceso actual para poder identificar 
debilidades y fortalezas; proponer un programa de producción según el pronóstico 
de ventas para garantizar la disminución de los tiempos muertos, retrasos en las 
entregas y desperdicio de material.  
La metodología que se empleó comenzó mediante una observación y 
análisis de la situación actual de la planta, para luego elaborar diagramas de 
procesos y calcular la capacidad de planta, productividad y eficiencia, además, 
basados en el pronóstico de ventas del 2011, se elaboró el modelo sugerido de la 
planeación y control de la producción, a través de la planeación agregada, el plan 
de requerimiento de materiales y el plan maestro de producción. Finalmente se 
hicieron hojas de control, para llevar el registro de los datos de producción y sirvan 
como data para la elaboración de futuros pronósticos, planes y programaciones. 
Con la implementación de este modelo propuesto la empresa obtuvo 75.54% de 
eficiencia e incrementó su productividad a 4 colchas por hora, valores que 
superaron la expectativa de la empresa. 
Las conclusiones a las que se llegaron son, a) Determinar que la falta de un 
método de planeación y control de la producción genera la baja eficiencia y 
productividad en la empresa. b) El autor determinó también que los paros por 
cambios de producción, falta de material, y por buscar y trasladar materia prima 
hacia el urdido con las causas principales de los tiempos muertos que conllevan a 
24 
 
la baja productividad y eficiencia. c) Con la implementación de la planeación y 
control de la producción propuesta se logró un incremento de 15% en la eficiencia, 
aumentó la producción en 1 pieza por hora y también, logró disminuir Q.43, 677.00 
al año en promedio. g) Por último, la empresa se beneficia puesto que en base al 
análisis ejecutado y a las debilidades identificadas podrán tomar decisiones 
correctas para el mejoramiento de la empresa. 
 
A su vez, Cordero (2013), en su investigación “Propuesta del sistema de 
Planeación de la Producción para la empresa de calzado El Príncipe”, para optar 
el título de Ingeniero Industrial de la Universidad de Cuenca en Ecuador, cuyo 
objetivo es la identificación de los métodos empíricos que la empresa realiza para 
producir, para luego elaborar un método idóneo para producir la cantidad ideal de 
productos, además, elaborar un plan agregado de la producción, plan de 
requerimiento de materiales y desarrollar y, por último, un plan maestro de la 
producción.  
El autor concluye con esta investigación que el desarrollo de herramientas 
informáticas para la gestión de la producción crea ventajas competitivas en el 
mercado nacional, en especial para el sector de calzados ya que la gran parte de 
las empresas producen artesanalmente. También concluye, que la implementación 
de la planeación de la producción hace más eficiente la determinación de las 
cantidades de compra de materia prima, el cumplimiento de los tiempos de 
entrega de los pedidos, se establece un orden en la producción mediante la 
planificación y el control de la producción. Asimismo, menciona que el personal 
requiere de capacitaciones sobre la nueva metodología para la correcta 
implementación, perfeccionamiento y desarrollo. Por el momento la gestión puede 
ser ejecutada con un solo personal ya que se trata de una pequeña empresa. 
El aporte de esta propuesta de planeación de la producción le sirve a la 
empresa como una opción factible para sobrepasar los problemas que se van 
presentando y tomar la dirección correcta hacia el progreso de la empresa puesto 
que sería el punto de partida para crear una ventaja competitiva en el sector de 
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calzados. Problemas como, por ejemplo: errores en los pedidos, devoluciones de 
mercadería, errores en el abastecimiento de materia prima y entregas atrasadas.  
 
Por otro lado, Calderón (2011), investigó el “Diseño de un sistema de planificación 
y control de la producción para la empresa de confecciones Samantha, Atuntaqui”, 
para optar el título de Ingeniero Industrial y de Procesos, para la Universidad 
Tecnológica Equinoccial en Quito-Ecuador, plantea como objetivo general el 
diseño de un sistema de Planificación y Control de la Producción, basado en el 
Plan de Requerimiento de Materiales que permita aumentar la eficiencia del 
cumplimiento en la entrega de pedidos a los clientes, asimismo planteó un  
levantamiento de información que requiere la empresa, para detectar los 
problemas existentes, y formular un sistema de Planificación y Control de 
producción para proyectar las necesidades de materiales, órdenes de producción 
y tiempos de realización de procesos. Para esto se trabajó en reestructurar el 
organigrama que ayudó a describir las tareas de los puestos de trabajo para hacer 
una distribución precisa de las funciones de cada trabajador. Mediante los datos 
obtenidos del Plan Maestro de Producción, elaborar un informe semanal de la 
cantidad de productos que se tienen que producir de acuerdo con las órdenes de 
pedido y a la demanda proyectada.  
El principal aporte del Sistema de Planificación y Control de la Producción es 
que contribuir en la mejora de la imagen empresarial, el incremento de la 
capacidad de producción y el aumento del grado de satisfacción de los clientes. 
Asimismo, permitió que la gerencia tome un mayor control y comprensión del 
sistema de producción.  
Cuyas conclusiones a las que llegaron con la investigación son: a) Con la 
reforma del organigrama de funciones se mejoró las interrelaciones del personal y 
también su desempeño, ya que cada actividad se asignó al personal adecuado 
para realizarla y hacerse responsable de ella. b) Se pudieron solucionar problemas 
menores in situ sin necesidad de la intervención de gerencia, gracias a las nuevas 
políticas de la empresa. c) Por medio de la planificación agregada, y de la 
proyección de la demanda, se obtuvo una cantidad real de producción y la 
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capacidad total de la planta con el fin de cumplir con las metas de venta de la 
empresa. Sirviendo de base para poder satisfacer la demanda con el menor costo 
posible y poder presupuestar los recursos necesarios. d) Mediante la 
implementación del sistema de planeación y control de producción se logró 
incrementar la capacidad de planta en 21% debido a que las funciones de los 
trabajadores tuvieron mayor organización, mejor enfoque en las tareas delegadas 
para el cumplimiento de los objetivos trazados, se logró también que las 
herramientas y materiales estén disponibles en el momento y lugar que lo 
requieran. 
 
Por su parte, Constante (2014), en su investigación de “Mejoramiento de la 
Producción de una Planta Embotelladora de cerveza súper línea de Cervecería 
Nacional”, optando el título de Ingeniero Industrial en Universidad de Guayaquil – 
Ecuador, cuyo objetivo es elevar la productividad en las líneas de envase Súper 
Línea en la empresa, así como aplicar un procedimiento para el mantenimiento 
preventivo de los equipos del área de envasado mediante el TPM, solucionar los 
problemas de operación limitantes mediante el planteamiento de alternativas de 
solución a fin de mejorar el desempeño de la línea de producción, otro objetivo es 
el diseñar un instructivo para la puesta en marcha de las máquinas adaptado a las 
normas y políticas de la empresa. 
La metodología de la investigación está basada en la administración de 
información de averías de los equipos para tomar las acciones correctivas 
oportunas. Se verificó la eficacia del área de envasado monitoreando el 
cumplimiento del plan de mantenimiento, el costo de mantenimiento y la eficiencia 
de los equipos.  
El autor concluyó que: a) Se optimizaron los recursos proporcionando mayor 
vida útil a los equipos e incrementando su eficiencia dentro del área de envasado 
tipo super línea donde se implementó el TPM. b) Se utilizan mejor los recursos de 
mantenimiento, consecuentemente mejoran los indicadores de desempeño del 
área de envasado, todo esto gracias a identificar los equipos críticos que generó 
un plan de mantenimiento preventivo para cada tipo de máquina. c) Se logró una 
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disminución del costo de mantenimiento como resultado de la disminución del 
stock de repuestos y el ordenamiento de estos de acuerdo con el grado de 
rotación. d) Se establecieron tareas para cada área y sobre todo los recursos 
necesarios para dichas labores, y también un plan de evaluación de aprendizaje.  
Esta investigación tiene como aporte, preservar los equipos, máquinas, 
herramientas e instalaciones en excelentes condiciones, para obtener un 
porcentaje de confiabilidad alto. 
 
Asimismo, Jiménez (2014), en su investigación “Sistema de Planeación, Control 
de Inventarios y Control de la Producción en un grupo farmacéutico”, por la 
Universidad Nacional Autónoma de México en México D.F., para optar el título de 
Ingeniero Industrial, cuyo objetivo principal es el de desarrollar e implementar un 
Sistema Integral de Planeación de la Producción del giro farmacéutico, que brinde 
beneficios a la organización; de tal modo que se agilicen los procesos de trabajo, 
cumpliendo con las expectativas de venta y de producción. 
Las conclusiones a las que llegó son: a) La contribución de un servidor en la 
solución de problemas inherentes al ejercicio de la planeación de la producción 
contribuyó a mejorar el nivel de atención del área de ventas en términos de 
disponibilidad suficiente de producto para cubrir sus expectativas y/o acuerdos 
comerciales; b) El Nivel de Servicio al finalizar el año 2013 se ubicó en el 97%, 
este indicador es el más representativo del funcionamiento de un sistema de 
planeación y control de la producción. En un grupo farmacéutico, donde impera la 
venta de oportunidad y el margen de error de los estimados de venta es 
considerable (únicamente 20.5% de cumplimiento), el abasto de producto es 
clave. No contar con producto disponible y en las cantidades solicitadas es una 
limitante en el crecimiento de una compañía en el mejor de los casos y en el peor 
de ellos pone en riesgo su factibilidad; c) El análisis estadístico ha sido la 
herramienta técnica más útil encontrada en el alcance del Nivel de Servicio. Sin 
embargo, la comunicación y los acuerdos generados con el proceso SOP son el 
mejor complemento para la obtención de los resultados. El cliente interno que es 
el área de ventas ha comprendido que con mejor y mantenimiento de los 
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pronósticos de venta, mejor será el Nivel de Servicio. No solo eso, el conocimiento 
de la oferta productiva en función de la mezcla de productos solicitados por el área 
de ventas ha permitido generar un equilibrio con adecuados niveles de inventario; 
d) La demanda está sujeta a muchas variaciones, de modo que la planeación tiene 
que incluir la suficiente flexibilidad para manejar esas variantes. Ha sido posible 
lograr cierta flexibilidad, desarrollando fuentes alternativas de oferta, capacitando a 
los trabajadores para operar diferentes equipos (Trabajadores multifuncionales). 
Los aportes de la investigación son:  Disminuir el tiempo invertido en la 
generación de los planes y programas de producción, y hacer más asertiva esta 
tarea con el desarrollo del Plan Maestro de Producción (MPS) y de Plan de 
Requerimiento de Materiales (MRP); el tiempo ahorrado, ahora se invertirá en la 
determinación de cantidades óptimas a comprar y no. de lotes óptimos por 
producir; y por último, disminuir el tiempo de preparación de los equipos, en 
función de las hora máquina y horas hombre empleadas para el cambio de 





Vásquez (2013), presenta su investigación “Propuesta es un sistema de 
planificación de la producción aplicado a una empresa textil dedicada a la 
fabricación de calcetines”, para optar el título de Ingeniero Industrial por la 
Pontificia Universidad Católica del Perú en Lima, cuyo objetivo general es la 
evaluación de una propuesta de planificación haciendo uso del MRP en una 
empresa de fabricación de calcetines. Y como objetivo específico, dar a conocer la 
situación actual en términos de planificación, además de elaborar un sistema de 
planeación de la producción tomando en cuenta factores que no se discutieron en 
el sistema ya existente, y así poder determinar el impacto de este nuevo sistema 
en la empresa.  
Esta investigación inició describiendo la empresa, enfocada en la 
planificación de sus actividades. También se describió la distribución de las 
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instalaciones, el proceso de producción y los materiales e insumos utilizados 
dentro de ella. Posteriormente, se evaluó la administración de la planta, 
comenzando por los sistemas de información hasta los procedimientos de 
planificación. Finalmente, se realizó un análisis de los productos que elabora y la 
frecuencia de producción, concluyendo que el sistema de planeamiento de los 
recursos de manufactura es el ideal para la empresa. 
Las conclusiones a las que llegó fueron: a) La empresa no tiene un sistema 
de planeamiento, por ello opta por producir de acuerdo con la llegada de los 
pedidos de los clientes, utilizando un programa para el área de teñido y otro para 
el de tejido, lo cual no garantiza el cumplimiento de los pedidos puesto que hay 
mucha confusión y el pedido es atendido pasadas varias horas de su llegada. 
Aunado a eso, está la falta de comunicación entre áreas. Por lo que la empresa 
urge de un plan de producción que se cumpla a cabalidad por parte de las áreas 
involucradas. b) La empresa cuenta con un modo de operar que genera gastos 
excesivos, ya que la planta hace cambios del modelo a producir de acuerdo con la 
llegada de los pedidos de los clientes en el transcurso del año, que podría evitar 
teniendo un sistema de planificación que se adecúe a su proceso. c) El sistema de 
planificación que se propuso está basado en el pronóstico estacional multiplicativo, 
es decir, es un método que consiste en series de tiempo, esto hace que se tengan 
menos errores en la producción. d) Finalmente, el autor concluye que este nuevo 
sistema propuesto es mucho mejor ya que reduce costos e inventarios. 
 
Mientras que, Linares (2013), investigó una “Propuesta de implantación de un 
sistema de planeamiento de manufactura en una empresa de confecciones de 
prendas de vestir”, optando el título de Ingeniero Industrial por la Pontificia 
Universidad Católica del Perú en Lima, tomando como objetivo proponer un 
sistema de planeamiento de manufactura; asimismo, realizar un diagnóstico 
situacional del sistema de planeamiento de la empresa, desarrollar la propuesta 
del sistema de planeamiento en la empresa, considerando la simulación de 




La investigación comienza con la especificación de las circunstancias 
actuales de la empresa; el análisis y diagnóstico del sistema de planificación 
destacando los puntos críticos por mejorar para después desarrollar una iniciativa 
de un sistema de planeamiento con la respectiva evaluación económica del 
impacto de la evaluación propuesta; finalizando con las conclusiones y 
sugerencias sobre esto. 
Las conclusiones son: a) Plantear y llevar a cabo un nuevo sistema de 
planeamiento con más elasticidad y mayores consideraciones en relación con las 
pretensiones recientes y que permita a la compañía tener una virtud competitiva y 
sostenible. b) La planeación de confección debe diferenciar las habilidades tanto 
de planta como de servicios y no tenerlas como una aptitud exclusiva, Esto 
gracias a la exigencia de algunos usuarios de trabajar sus pedidos sólo en planta 
y además por la contrariedad de los servicios de poder producir prendas más 
complicadas que requieran maquinaria particular y con un tamaño de lote 
reducido. 
Cuyo aporte es el desarrollo de una propuesta de implementación de una 
herramienta demasiado sustancial como es un sistema de planeamiento de 
manufactura que dejará proyectar fechas de despacho tomando presente las 
habilidades recientes, la disponibilidad de habilidades según los pedidos ya 
colocados y reservas de aptitud llevada a cabo por los usuarios en todos los 
diferentes procesos productivos de manufactura de confección de prendas de 
vestir; además de tener en cuenta las distintas variables propias de cada 
procesos; facilitando ofrecer una respuesta ligera y creíble convirtiéndose de esta 
forma en una virtud competitiva sustancial. 
 
A su vez, Rodríguez (2011) en su investigación “Propuesta de un sistema de 
mejora continua para la reducción de mermas en una procesadora de vegetales 
en el departamento de Lima con el objetivo de aumentar la competitividad y 
productividad”, opta por el título de Ingeniero Industrial para la Universidad de 
Ciencias Aplicadas en Lima. El autor plantea como objetivo incrementar la 
productividad y mejorar la eficiencia de las trabajadoras, también busca disminuir 
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el porcentaje de desperdicios en el proceso de producción, mediante la Gestión 
de Calidad Total (TQM), que sirve para optimizar el control de materia prima en el 
campo de cultivo y/o durante el proceso, esto conlleva a tener mayor 
competitividad y productividad. Es considerable que se ampliara la línea de 
producción, de esta forma además se ha podido lograr que la calidad de la 
materia prima tenga un más grande control y sea inspeccionada meticulosamente, 
otro de los inconvenientes era que las obreras comúnmente poseían que trabajar 
bastante más de 10 horas para lograr realizar los pedidos que solicitaban los 
usuarios es por esto que tomó la decisión de tener más grande personal operativo 
en planta, debido a que esto generaba cansancio y por consecuencia baja 
producción.  
En la investigación se va a poder ver que formas se han tomado presente 
para lograr realizar una iniciativa de mejora continua para la reducción de mermas 
en una procesadora de vegetales, se analizaron los inconvenientes que ya están 
en la compañía identificando como el más grande inconveniente el incremento 
recurrente de merma, y con ello las causas raíces por la cual se otorga este 
inconveniente, por lo cual, se brindaron las proposiciones de solución: agrandar la 
planta de producción, ofrecer un control de calidad de los campos de cultivo, 
detallar alianzas estratégicas con los suministradores e innovar tecnológicamente. 
De igual modo, se anunciaron los costos incurridos y su adecuada inversión.  
Las conclusiones fueron: a) Por medio de la ampliación de la línea de 
producción se puede conseguir que la calidad de la materia prima tenga un mejor 
control y sea verificada meticulosamente, debido a que uno de los 
inconvenientes era que las operarlas siempre poseían que llevar a cabo horas 
plus para lograr realizar los pedidos que demandaban los usuarios, esto 
generaba cansancio y por consecuencia baja producción. Para esta ampliación 
se tendrá que hacer otra línea de producción, lo cual va a traer la estipulación 
laboral de 15 operarias y todos los materiales que tiene dentro esta novedosa 
ampliación. b) Se planteó un nuevo organigrama, debido a que, con la 
estipulación laboral de estos gestores de campo, los amos de campo van a ser 
supervisados por estos gestores, entonces, este nuevo cargo va a tener que 
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estar en una sola línea con el gestor de planta para que se logren llevar a cabo 
las coordinaciones primordiales que requiera la planta en relación con el campo. 
c) Se establecerá estándares de calidad dados por el gestor de planta, según el 
requerimiento del cliente, los cuales el campo debe cumplir para que a lo largo 
del desarrollo se dé un menor porcentaje de materia prima desechada y poder 
realizar el pedido de forma eficaz y de calidad. 
Cuyo aporte es enfocarse en llevar a cabo una iniciativa de optimización en 
el desarrollo productivo de esta procesadora de vegetales aplicando formas de 
optimización continua con el propósito de achicar mermas, incrementar la eficacia, 
competitividad y poder achicar los costos. 
 
Asimismo, Calderón y Espichan (2012), investigaron el “Rediseño de procesos 
para la mejora del control, optimización de la productividad y reducción de los 
costos en el área de mantenimiento de la empresa de gases industriales Aga 
S.A.”, para optar el título de Ingenieros Industriales en Universidad Nacional de 
Ingeniería-Lima, cuyo objetivo es mejorar el control, optimizar la productividad y 
reducir los costos en el proceso de mantenimiento de envases a través de un 
rediseño de procesos.  
La investigación nació como producto de un diagnóstico llevado a cabo a ese 
sector, la cual presentaba una cantidad enorme de reclamos de los usuarios de la 
compañía gracias a retrasos en la distribución del producto, puesto que no estaba 
una trazabilidad del producto y servicios asociados, originada a su vez por un mal 
diseño y un mal sistema de comunicación de la información a todos los 
stakeholders. El enfoque que se utilizó para emprender la circunstancia expuesta 
es el Diseño renovado de Procesos, con el cual se ha reconocido que el sector 
crítico en la compañía es el Cuidado de Envases, usando de las herramientas: 
Estudio de tiempos y diagrama de operaciones, las cuales admitieron abarcar el 
desarrollo y con ello hacer mejor sus tiempos y establecer indicadores. 
Cuyas conclusiones fueron: a) El diseño renovado de procesos propuesto 
para la optimización del control, actualización de la eficacia y reducción de los 
costos en el desarrollo de Cuidado de envases en la Compañía de Gases 
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Industriales AGA S.A. es productivo, lo cual observamos reflejado en la evaluación 
financiera que dio como resultado un VAN de S/.80,657.00 b) Cambiar las reglas 
de ingreso de envases, disminuye en 14% el tiempo de período del desarrollo 
total; aunado a lo previo, se ha propuesto un programa que facilita hacer de 
manera automática el desarrollo de enmicado reduciendo en 43% los tiempos de 
esa labor y usando un manejador de banco de información acorde con la 
naturaleza de la data y su ocupación. c) Gracias a la existencia de ocupaciones 
que ponen en compromiso la salud de la persona, tanto a nivel ergonómico como 
salubre se ha propuesto la adquisición de una máquina de pintado por aspersión 
en grupos de 6, lo cual facilita un ahorro de pintura de S/. 5.4 por exhibe. Además, 
disminuye el tiempo de pintado en un 70%. d) De los resultados de las 
verificaciones de las tres conjeturas particulares, los autores concluyen que hay 
evidencias estadísticas para asegurar que un Diseño renovado de Procesos 
optimización el control, optimiza la eficacia y disminuye los costos en los procesos 
de Cuidado Correctivo, Cuidado Preventivo, llenado e inspección de envases en la 
Compañía de Gases Industriales AGA S.A. 
El aporte de esta investigación es la optimización del control, actualización 
de la eficacia y reducción de los costos en el desarrollo de Cuidado de envases, 
usando utilidades de Six Sigma se ha podido detectar precisamente los cuellos de 
botella. 
 
Además, Ponce (2016), en su investigación “Propuesta de Implementación de un 
Sistema de Planeamiento y Control de la Producción (PCP) para una empresa del 
sector gráfico”, para optar el título de Ingeniero Industrial por la Universidad 
Peruana de Ciencias Aplicadas en Lima, cuyos objetivo es mostrar la utilidad de  
la implementación del área de planeamiento y control de la producción en la 
empresa para planificar, programar y controlar las ordenes de producción 
facilitando un MRP  y MPS estableciendo fechas de entrega para cada proceso a 
fin de disminuir los retrasos en la entrega. Asimismo, hacer un pronóstico de las 
fechas de producción por proceso; establecer las fases de implementación del 
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área de Planeamiento y control de producción; y valorar la mejora al reducir los 
retrasos de entrega mediante esta implementación. 
En la investigación, se examinan las circunstancias actuales de la compañía 
exponiendo las propiedades de procesos e infraestructura que tiene la compañía 
del área gráfico exponiendo un examen enfocado por familia de productos, 
además se expone un examen detallado de las causas primordiales que originan 
los retrasos de distribución de los productos. Más adelante se expone las 
proposiciones de satisfacción similares con la Programación de operaciones e 
utilización de temas de Planeamiento y control de operaciones, los cuales tienen 
un examen barato que justifica las proposiciones. 
Llegando a las siguientes conclusiones: a) El sistema JOB SHOP es el que 
más se adecua al tipo de actividad que realiza la compañía gráfica, gracias a su 
alta diversidad de productos y el sistema de producción a pedido; b) Se 
identificaron bastantes productos en la producción, entonces se agruparon los 
productos en familias y llevando a cabo el examen se debe solo seis familias 
representan más del 90% del total de la producción, en relación a la proporción de 
m2 producidos y son las familias P001, P002, P004, P005, P010, P012; c) Hay 
ocho usuarios primordiales que desarrollan el 97% de los pedidos en m2, además 
el cliente BACKUS crea el 94% de la producción en m2. Este cliente es el que 
debemos fidelizarlo e incrementar su demanda. Con relación al valor se debe las 
familias que desarrollan más pedidos en m2 son los que tienen más predominación 
en el valor a distinción de las familias P006 el cual no tienen mucha rotación, 
entonces, las seis familias seleccionadas representan un 70% de la producción 
tanto en calidad y en valor. Las familias con más grande demanda de m2 a 
procesar son: P001, P002 Y P005, Entonces, se tratarán de una manera particular 
para no crear retrasos en la distribución. Además, para hacer los cálculos se utilizó 
la variable m2 como unidad semejante, gracias a las propiedades del desarrollo, 
además que los costos de producción están en relación con esta variable; d) Los 
meses en los cuales existe más grande proporción de retrasos son enero y el 
tiempo de agosto a noviembre, los cuales son periodos estacionales de campañas 
de publicidad en nuestros usuarios. 
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Cuyos aportes son: Permitió primordialmente disminuir el tiempo de entrega 
de los productos. Entablar lo que debe producirse en todos los procesos de 
construcción en preciso tiempo de tiempo usando cierta proporción de elementos, 
siendo maleable a cambios en la demanda con el propósito de achicar la 
proporción de retrasos de distribución teniendo en cuenta la estrategia de la 
compañía, el cual tiene la optimización de procesos como parte de esta. Usa las 
fortalezas para explotar las oportunidades internas y ajenas del mercado. Además, 
la satisfacción del cliente es un punto considerable en la meta y perspectiva de la 
compañía teniendo en cuenta al sector de Planeamiento y Control de la 
Producción como parte considerable de la estrategia de la compañía, mejorando 
los elementos como equipos, materiales y mano de obra. 
  
1.3. Teorías relacionadas al tema  
 
Sistema de Producción 
Según Tawfik y Chauvel (1992, p. 9), el sistema de producción se examina a 
través de dos factores: su gestión operativa y su concepción. La concepción del 
sistema de producción empieza desde el establecimiento de un propósito y la 
selección de un producto que se va a comercializar; dicho producto tiene un 
trámite concreto el cual debe ser el más barato sabiendo la aptitud del sistema de 
producción. Sus elementos son: producto, trámite y capacidad de producción. 
La administración de operaciones del sistema de producción se refiere a 
todas las funcionalidades fundamentales y complementarias que se necesitan 
para garantizar la productividad y la eficiencia de un sistema productivo. Sus 
elementos son: Planear, programar y controlar. 
 
Tipos de Sistemas de Producción 
 
Sistemas de producción continua 
Torres, citado por Huertas (2013, p. 20), indica que este sistema se usa para la 
producción de productos en masa y semejantes, se destaca por tener 
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instalaciones que se ajustan a algunos recorridos y flujos de operación. Las 
operaciones se organizan para lograr un proceso perfecto, se mezclan con el 
transporte de forma tal que son procesados en movimiento. 
 
Sistemas de producción intermitente 
Asimismo, Torres, citado por Huertas (2013, p. 20), considera que esta forma de 
producir se destaca por ser un sistema productivo por lotes, el proceso se ejecuta 
con un lote de un producto determinado y una cierta cantidad de producción, 
después se sigue con otro lote de un producto diferente. 
 
Sistemas de producción modular 
Para Velázquez (2006, p. 65), este tipo de producción intenta fabricar estructuras 
consolidadas a expensas de hacer las subestructuras menos permanentes. Este 
sistema admite que los trabajadores puedan realizar diversas operaciones en 
módulos distintos. 
 
Sistemas de producción por proyectos 
También, Torres, citado por Huertas (2013, p. 20), menciona que este sistema 
surge de una idea creada alrededor de un producto o un proyecto potencial. Se 
destaca por poseer una sucesión de fases con una serie de actividades que 
permiten la consecución de los objetivos. 
 
Capacidad de Producción 
Según Chiavenato (2000, p. 54), la capacidad de producción se refiere a todo lo 
que la compañía logra producir en circunstancias estándar, o sea, representa el 
volumen óptimo de productos que la compañía puede producir. 
Mientras que, Huertas (2013, p. 28), indica: “el volumen óptimo a producir 
representa un nivel apropiado de operaciones, que logran utilidades superiores y 
menos costo de materia prima, mano de obra, entre otros. 
La capacidad de producción depende de cuatro factores que se muestran en 





Figura 5. Factores de la Capacidad de producción. 
Fuente: Chiavenato (2000). 
 
Planeación y Control de la Producción 
Para definir el planeamiento y control de la producción García (2011, p. 131), 
indica que, sin planeación financiera y de las ventas, la producción, la distribución 
y el abastecimiento, no tienen posibilidad de orientar los recursos con el fin de 
obtener utilidades y por supuesto la expansión. Del mismo modo, sin la 
programación y un óptimo control drástico de estos procesos, todo esfuerzo es 
costoso y desaprovechado. 
Por su parte Chapman (2006, p. 18), sostiene que la planificación y el control 
de la producción, es esencial e indispensable para el desarrollo sostenible de 
cualquier industria o empresa, de acuerdo como realizan su planeamiento y 
control dependerá la rentabilidad de la empresa. La previsión de todas y cada una 
de las actividades y detalles que inciden en la optimización de los recursos para el 
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plan, hace como las barreras y obstáculos previsibles de los recursos humanos, 
equipos y maquinarias diversas, son la parte esencial en la planeación y control de 
la producción. 
Para García (2011), la planeación, la programación y el control de la 
producción contribuyen, como una parte fundamental, en el incremento de la 
productividad y la disminución de los costos de producción (p. 131). 
Asimismo, García (2011, p. 133), indica que para considerar efectiva una 
planeación y control de la producción, esta debe maniobrar internamente en los 
sistemas de relaciones organizacionales establecidas por la alta dirección. Cuando 
los sistemas de planeación y control de la producción permiten diversificar ideas, o 
no intentan mejorar la disciplina humana ni la manera de pensar, se obtendrán 
máximos resultados. 
Por su parte, Vargas (2016), menciona que “El Planeamiento y Control de la 
Producción, que normalmente se conoce como PCP, es el corazón dentro de toda 
el área de producción. Sin PCP sería imposible cumplir con los compromisos 
establecidos”. 
Asimismo, indica que la persona a cargo del PCP se enfrenta diariamente a 
situaciones como: 
- Pronósticos de demanda con un margen de error alto, lo cual genera exceso 
de inventario de productos terminados o inesperados cambios en el Programa 
de Producción. 
- Eficacia versus eficiencia, o la pauta de que las máquinas y el personal 
produzcan a su máxima capacidad con tal de reducir el costo de producción. 
- Demasiados mantenimientos correctivos, por no cumplir el Plan de 
Mantenimiento de equipos u orden de no detener la producción. 
- Retardo con las fechas de cumplimiento por la falta de materiales, producto 
terminado, componentes, materia prima, insumos, repuestos, partes, etc., por 
parte del área de logística. 
- Inasistencia o abandono del trabajo por parte del personal obrero para el 
cumplimiento de los planes de producción, siendo complicado, en muchos 
casos, obtener personal experto en algún proceso o equipo determinado. 
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- Problemas con la calidad de los productos terminados, muchas veces por la 
compra de productos alternativos o de baja calidad a buenos precios, etc. 
 
Según, SEAS (Estudios Superiores Abiertos) (2018, párr. 5), para lograr una 
gestión ahorrativa, eficaz y eficiente, es fundamental efectuar una planeación y 
control de la producción, puesto que permite gestionar la producción de los 
trabajadores, la utilización de la maquinaria y los niveles de inventario. 
Asimismo, SEAS (Estudios Superiores Abiertos) (2018, párr. 9), concluye que 
“fundamentalmente, se consigue responder a lo siguiente con la planeación de la 
producción: ¿cuánto, cuándo y qué producir? 
 
Objetivos de la Planeación y Control de la producción 
Para Suñé, Gil y Arcusa (2004), el objetivo principal del planeamiento y control de 
la producción es habilitar con antelación los recursos, mano de obra, materiales, y 
maquinaria (p. 77). 
Por su parte, Chapman (2006, p. 130), señala los siguientes objetivos: 
- Satisfacer las necesidades del mercado señalados por el área de ventas. 
- Aprovechar al máximo los equipos, maquinarias, herramientas e instalaciones. 
- Aprovechar al máximo el tiempo y la mano de obra. 
- Cumplir una entrega más rápida con el menor tiempo de proceso. 
- Controlar la eficiencia y los costos de manufactura y ensamble. 
- Aprovechamiento óptimo de los materiales.  
 
También Suñe et al. (2004, p. 79), indica que el objetivo es disponer los 
recursos como equipos y, maquinarias en el momento oportuno es evitar el cuello 
de botella en las plantas de manufactura, para ello se debe coordinar las 
actividades productivas para poder suministrar en el momento adecuado los 
recursos que se necesitan para satisfacer la demanda de los clientes internos y 
externos, como los subprocesos o macroprocesos de las industrias. 
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Para SEAS (Estudios Superiores Abiertos) (2018, párr. 10), involucra un 
enfoque a largo plazo en la planificación global de la producción. Por lo tanto, los 
objetivos de la planificación de la producción son: 
- Fijar la cantidad y disponibilidad correcta de materiales necesarios en 
determinado momento durante los tiempos de producción. 
- La demanda pronosticada debe estar acorde a la utilización de la capacidad 
en todo momento. 
La planificación de la producción se encarga de dos estrategias básicas: la 
planificación de productos y la planificación de procesos. 
Se realiza en tres fases o tiempos distintos, quiere decir, la planificación a 
corto plazo que se encarga de las actividades diarias, la planificación a mediano 
plazo que se encarga de la planificación de la capacidad y el pronóstico de la 
demanda; y, la planificación a largo plazo que se encarga de la planificación de 
emplazamientos, instalaciones, y la inversión de capital. 
 
Beneficios de la Planeación de la Producción 
Según, SEAS (2018, párr. 15), una planeación de la producción bien elaborada 
asegura la optimización del proceso de producción y provea los siguientes 
beneficios: 
- Estimación de la producción a mediano y largo plazo y responder a tiempo 
ante probables contratiempos para cumplir los plazos de entrega. 
- Conocer con anticipación la posibilidad de cumplir los plazos de entrega con la 
capacidad que se tiene. 
- Tener la materia prima en el tiempo y cantidad requerida informando con 
anticipación a los proveedores. 
- Reducción de inversión en inventarios. 
- Reducción del costo total de producción al incrementar la eficiencia. 
Plan Maestro de Producción 
Respecto al tema, Huertas (2013, p. 33), indica que el Plan Maestro de 
Producción se efectúa después de realizado el Plan agregado de producción, 
este consiste en disociar las líneas de productos en forma individual, además 
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señala cuando deben ser producidos para la venta, es decir, “es el proceso 
de disociación del plan agregado y su resultado final se designa Plan 
Maestro de Producción, estableciéndose la cantidad y fecha exacta de 
producción en un espacio de tiempo más corto (semanal o diaria)”. 
A su vez, Chapman (2006, p. 135), menciona que “para elaborar un 
Plan maestro de la producción se toma en cuenta la naturaleza del producto 
y el mercado, y se clasifica en tres tipos de entornos: producción para 
inventario (PPI), producir por pedido (PPP) y ensamble por pedido (EPP). 
Para Heredia (2004, p. 119), el Plan Maestro de la Producción (PMP) 
“determina las cantidades y fechas en que deben estar dispuestos los 
inventarios de distribución de la empresa”. 
Una vez definido el PMP, nos permite: a) Hacer una programación de 
las necesidades de producción, de los elementos que lo componen y la 
capacidad de producción (establecer el número de horas máquina y el 
personal necesario); b) Establecer las fechas de entrega, la financiación de 
stocks y la rentabilidad; c) Repartir las tareas. 
 
Fases de la Planeación y Control de la Producción 
Es importante dividir las fases del área de la Planeación y Control de la 
Producción (PCP) para saber cómo funciona y poder implementar adecuadamente 
el área en la empresa, ya que es un área que debe estar en coordinación con 
otras para su correcto funcionamiento. 
Respecto al tema, SEAS (2018, párr. 20), indica que para ejecutar la 
planeación de la producción, es preciso saber toda la información necesaria de 
todos los procesos de producción, como cantidad de recursos, plazos de entrega, 
tiempos, materiales, por lo que es obligatorio efectuar previamente un análisis de 
métodos y tiempos. Una vez hecho esto se ejecuta la planificación de la 
producción. 
Para esto, se reparten los productos entre los diferentes procesos, 
estableciendo prioridades, teniendo en cuenta su capacidad, para deducir si es 
posible cumplir los plazos de entrega determinados. De no ser posible, se puede 
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determinar qué proceso requiere un incremento de capacidad, agregando la 
cantidad de operarios en el proceso, a través de horas extras, o adicionando el 
número de turnos. En cualquiera de los casos, la finalidad es simular el proceso 
de producción que refleje exactamente su resultado real y poder dar solución a 
posibles contratiempos, asimismo, medir el impacto de cualquier mejora que se 
incluya en el proceso. 
Según Chiavenato (2006, p. 437), se tiene cuatro fases a considerar: 
- “Proyecto de producción. 
- Recolección de información. 
- Planeación de la producción. 
- Control de la producción”. 
 
Proyecto de producción 
Para Chiavenato (2006, p. 109), en él se precisa el funcionamiento del sistema 
productivo, el proyecto de producción no cambia salvo que el sistema productivo 
sea cambiado. 
Está basado en los siguientes aspectos del sistema de Producción:  
- Características y cantidad de los equipos y máquinas de cada área, estos 
datos se adquieren del inventario de disponibilidad y capacidad de máquinas y 
equipos. 
- Cantidad de personal disponible, es decir la cantidad de trabajadores por área. 
- Volumen de existencias y tipos de materia prima, procedimiento de pedidos de 
material, estos datos se obtienen del inventario y materia prima. 
- Técnicas y procedimientos de trabajo, es decir, la estimación de la duración de 
los tiempos de trabajo. 
 
Recolección de información 
Según Chiavenato (2006, p. 110), esta fase nos provee información para hacer el 
plan de producción, como, por ejemplo: Capacidad de la maquinaria y/o equipo, 
tiempos estándar de todas las actividades, secuencia del proceso de producción, 
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volumen de existencias que contiene cada artículo y horarios de trabajo e 
incentivos de producción. 
 
Planeación de la producción 
Simhan, citado por Huertas (2013, p. 33), indica, una vez acabada la elaboración 
del plan de producción, se debe tomar medidas para pasar a la puesta en marcha; 
es decir que la Planeación de la producción concierne a la preparación del Plan de 
producción y a convertirlo en órdenes de compra o producción. 
La planeación implica destinar las fechas de trabajos o pasos particulares y 
para esto hay numerosas técnicas de programación en relación de la naturaleza 
de las operaciones, la dificultad integral del trabajo y el volumen de órdenes. 
Según Adam y Ebert (1991, p. 125), en la planeación de la producción “es 
preciso comprender las solicitudes agregadas futuras, de forma que los procesos 
logren diseñarse o rediseñarse para hacer los flujos de productos necesarios para 
satisfacer la demanda”.  
La estimación de la demanda es decisiva para este plan, una vez tomadas 
las decisiones respecto al diseño del proceso y del producto para un volumen de 
producción adelantado se toman las disposiciones con relación al diseño del 
proceso y del producto, y a la inversión en equipos, quedamos sometidos a una 
instalación de capacidad específica. De ahí las variaciones significativas entre la 
demanda anticipada y la demanda real puedan originar costos de producción y 
operación excesivos. 
Para Chiavenato (2000, p. 63), la planeación de la producción es el detalle y 
la descomposición del Plan de producción tomando en cuenta dos variables 
principales: la producción definida en cantidad de unidades y el tiempo definido en 
días. […] Las técnicas de planeación se resumen en cronogramas: Diagrama de 
carga, Diagrama de Gantt, programación hacia adelante y programación hacia 
atrás, etc. 
Por su parte, Gómez (20, p. 11), indica que la Planeación de la producción 
tiene por finalidad: 
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- Decidir a tiempo para determinar pedidos y poder disponer de inventarios de 
materia prima y otros elementos de producción esperados, en el momento 
adecuado y en el lugar solicitado. 
- Disminuir tiempos muertos de los operarios y las máquinas. 
- Los obreros no deben trabajar en demasía, ni estar desocupados. 
 
Diagrama de carga 
Según Huertas (2013, p. 34), “este diagrama relaciona el tiempo y la cantidad o 
carga de trabajo que se debe realizar para el proceso de producción. Es útil para 
prever la disponibilidad de tiempo y trabajo de una maquina o el área de 
producción”. 
 
Diagrama de Gantt 
También Huertas (2013, p. 34), define: es un esquema gráfico sobre dos ejes; uno 
vertical, en el que se ubican las tareas a realizar y uno horizontal, en el cual se 
representa el tiempo. En este diagrama se planifica el trabajo diario por actividad 
tomando en cuenta el tiempo que de ejecución de dicha actividad. 
 
Programación hacia adelante 
Asimismo, Huertas (2013, p. 35), menciona que, en esta técnica de planeación, la 
programación de las operaciones se efectúa una vez se obtienen los materiales y 
se conocen los requerimientos, esta programación es utilizada cuando se trabaja 
bajo pedidos.  
 
Programación hacia atrás 
Simhan, citado por Huertas (2013, p. 35), establece que “la última actividad en el 
despacho se programa primero, es la obtención de la materia prima es lo último 
que se calcula y se determina el tiempo de inicio. La ventaja de la programación 





Control de la producción 
Según Velázquez (2009, p. 215), define el Control de la Producción como “la toma 
de decisiones y acciones necesarias para corregir la ejecución de un proceso, de 
tal forma que se efectúe según el plazo trazado”. 
Para SEAS (2018, párr. 22), realizar un control y seguimiento de la 
producción admite demostrar que los avances producidos concuerdan con los 
avances estimados en la planeación de la producción. Así, se asegura que se 
logren los objetivos de producción considerados y el uso óptimo de los recursos. 
 
 
Figura 6. Estándares del Control de la producción. 
Fuente: Chiavenato (2000). 
 
Por su parte, Huertas (2013, p. 36), indica que consiste en comprobar si todo 
se está haciendo conforme a lo que fue planeado, tratando de asegurar la eficacia 
y la eficiencia de los sistemas; se relaciona con la utilización de los recursos, la 
ejecución de la producción, la cantidad de productos producidos y, los métodos y 
procesos utilizados. 
 
Objetivos del Control de la Producción 
Según SEAS (2018, párr. 23), los objetivos del control de la producción son: 
- Demostrar que los niveles de inventario son adecuados. 
- Demostrar que cada proceso posee los materiales necesarios. 
- Demostrar que se están ejecutando las tareas planeadas. 
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- Readaptar la planeación de la producción de acuerdo con los avances o 
retrasos obtenidos y examinar sus posibles causas. 
 
Ventajas del Control de la Producción 
Para SEAS (2018, párr. 24), las ventajas del control de producción son las 
siguientes: 
- Asegurar un flujo fluido de todos los procesos de producción. 
- Garantizar ahorros en los costos de producción, para mejorar el resultado final. 
- Control de las mermas de los recursos. 
- Garantizar que los productos se envían dentro de los plazos establecidos. 
 
Planeación de requerimientos de materiales (MRP) 
Según Heizer y Render (2008, p. 322), “el programa de requerimiento de 
materiales (MRP) es aquel que logra hacer programas que identifiquen los 
elementos y materiales que se necesiten para elaborar los productos finales 
solicitados, la cantidad exacta de cada uno y las fechas en las que se deberían 
lanzar y recibir sus pedidos. El sistema MRP actual está basado en un programa 
de cómputo que efectúa el procesamiento de datos.  
Al interior de una empresa se efectúan diversas actividades, las cuales 
requieren de materia prima para que el proceso siga. La planificación del 
requerimiento de materiales permite que nos anticipemos a la producción 
proveyendo la siguiente información: tipo de material, momento de pedido y 
cantidad de material. 
Para Sipper y Bulfin (2004, p. 363), “Durante las dos últimas décadas, 
muchas compañías industriales cambiaron sus sistemas de inventarios y en lugar 
de manejarlos como punto de reorden (Enfoque de demanda independiente), 
ahora son manejados como sistemas MRP (Enfoque de demanda dependiente)”. 
Mientras que, Everett y Ronald (1991, p. 125), consideran que el MRP 
“muestra los requerimientos señalados en el tiempo para la salida y recepción de 
materiales que permiten que sea implantado el programa maestro de producción”. 
Actualmente, en varias empresas se han reemplazado los sistemas antiguos de 
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inventarios por el de planeación de materiales, hoy se estiman las necesidades 
tanto en tiempo como en cantidad. 
 
Estructura y elementos del MRP 
Sipper y Bulfin (2004, p. 363, 364), sostienen, “el principal objetivo de los sistemas 
MRP es generar los requerimientos de componentes y materias primas por 
períodos. Los tres insumos más importantes de un sistema MRP son el Programa 
Maestro de Producción, los registros del estado del inventario y la lista de 
materiales (estructura del producto) “.  
Según Heizer y Render (2008, p. 322), el MRP es una “Técnica de demanda 
dependiente que utiliza inventario, listas de materiales, programa maestro de 
producción y facturación esperada, con el fin de determinar los requerimientos de 
materiales”. 
No es necesario prever la demanda en este caso, sino que ella es 
determinada a partir del PMP, donde se identifican las cantidades del producto 
final. Mediante estos, se conocen las etapas que requiere cada producto y de qué 
se componen, es decir la lista de materiales. 
También Heizer, y Render (2008, p. 598): 
El sistema de MRP está compuesto por la lista de materiales, registro de compras del 
inventario y los plazos de entrega de cada artículo. Una vez que los componentes 
están disponibles, el siguiente paso es construir un plan de necesidades brutas de 
materiales; dicho plan es una programación que combina un marco de producción en 
el tiempo. Indica, asimismo, cuándo debe pedirse un artículo a los proveedores y 
cuando debe iniciarse la producción de un artículo para satisfacer la demanda de 
productos terminados. 
 
Beneficios del MRP 
Heizer y Render (2008, p. 322), explica: 
Industrias Collins y muchas otras empresas han encontrado beneficios en el programa 
MRP. Éstos incluyen 1. Mejor respuesta a las órdenes de los clientes como resultado 
de apegarse más a los programas; 2. Respuesta más rápida a los cambios en el 
mercado; 3. utilización mejorada de instalaciones y mano de obra, y 4. Niveles más 
bajos de inventario.  
48 
 
La mejor respuesta a las órdenes de los clientes y al mercado significa lograr pedidos 
y participación de mercado. La mejor utilización de instalaciones y mano de obra 
genera mayor productividad y ganancias sobre la inversión. Menos inventario libera 
espacio para otros usos. Estos beneficios son el resultado de la decisión estratégica 
de usar un sistema de programación de inventarios dependiente. 
La demanda de cada componente del inventario para una ambulancia es dependiente. 
 
Productividad 
Según Gutiérrez (2014), la productividad “tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. 
En general, la productividad se mide por el cociente formado por los resultados 
logrados y recursos empleados” (p. 21). 
Por su parte Alfaro y Alfaro (2000, p. 23,24), consideran que: 
La productividad debe ser entendida como el resultado de la relación existente entre el 
valor de la producción obtenido, medida en unidades físicas o de tiempo asignado a 
esa producción y la influencia que hayan tenido los costes de los factores empleados 
en su consecución, medida también esa influencia en las mismas unidades 
contempladas en el valor de la producción.  
 
Carro y Gonzáles (2013, p. 3, 5), consideran que: 
La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una 
comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes 
y servicios producidos. Por ende, la productividad es un índice que relaciona lo 
producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para generarlo 
(entradas o insumos).  
 
También Zamacona (2013, p.179), establece que: 
La productividad en el desarrollo industrial, económico y social de un país depende 
principalmente, de sus altos niveles de calidad y productividad, así como de un 
crecimiento continuo en estas áreas. Un ejemplo de esto es la estrategia seguida por 
las organizaciones de Japón, la cual se basa en la productividad como consecuencia 
de la búsqueda de calidad, la forma de administrar las actividades para la calidad y el 
uso efectivo de métodos y herramientas estadísticas para la correcta toma de 
decisiones en el proceso de producción lo que redunda en mayor eficacia. 
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Importancia de la productividad  
Gutiérrez (2014, p. 21, 22), considera que: 
La importancia de la productividad se basa en dos componentes: eficiencia y eficacia 
la primera es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los recursos 
utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se realizan las actividades 
planeadas y se alcanzan los resultados planeados. Por lo tanto, la importancia de la 
productividad busca mejorar la eficiencia reduciendo los tiempos desperdiciados por 
recursos para de esa manera obtener resultados beneficiosos en un sistema o 
proceso.  
 
Características de la productividad 
Según Gutiérrez (2014, p. 18), considera que: 
Las características claves y principales de la productividad consisten en evaluar la 
capacidad de un sistema para elaborar los productos que son requeridos y a la vez el 
grado en que aprovechan los recursos utilizados, es decir, el valor agregado. Una 
mayor productividad utilizando los mismos recursos o produciendo los mismos bienes 
o servicios resulta en una mayor rentabilidad para la empresa. Sostiene como factores 
importantes: La calidad y disponibilidad de los recursos naturales, que impacta la 
producción de productos y servicios que necesita de estos recursos.  
 
Indicadores de la productividad 
Los principales indicadores de la productividad para la medición del desempeño 
de una organización, según Gutiérrez (2014, p. 25,26), son:  
- Asociación con Proveedores (Resultado de auditorías, Índices de Calidad). 
- Satisfacción de los Empleados, tendencia de la formación, Actividad de los 
equipos, Tendencias de premios y reconocimiento, Estudio de satisfacción de los 
empleados. 
- Calidad Operacional, tiempo de ciclo, Rotación de Inventarios, Eficiencia, Horas 
de retrabajo, Fiabilidad del proceso industrial, Evaluación de calidad (defectos, 
retrabajos, desperdicio, etc.). 
- Satisfacción del Cliente, valor agregado de la empresa, Evaluaciones de Calidad, 
Quejas del Cliente, Calidad de la entrega (servicio), Análisis del mercado, Análisis 
de Competitividad). 
- Valor del Accionista, Retorno sobre activos, Utilidades, Costos Operativos, 




Proceso de aplicación de las teorías 
Gutiérrez (2014, p. 24), considera que: 
La productividad se aplica a una organización en forma aproximada, la magnitud 
acumulada de los costos de calidad. Si se mejorara la calidad invirtiendo más y mejor 
en la prevención, a medida que los esfuerzos de mejora dieran resultado disminuirían 
los otros tres costos de calidad.  La productividad es aplicada en los diferentes 
sectores industriales y empresariales con la finalidad de mejorar el nivel productivo, 
sobre todo en el personal de las diferentes áreas operativas, ya que hoy en día los 
recursos con que cuenta una organización el más importante es el humano o sea las 
personas y como tal debe ser tratado, tanto por su condición natural como por la 
influencia que tienen en los resultados de cualquier actividad, luego categóricamente 
podemos afirmar que las personas son el activo más importante con que cuenta 
cualquier organización. Puesto que la aplicación en las empresas tendrá como 
finalidad satisfacer los grupos de interés, el cumplimiento de las expectativas de los 
clientes. Buscando mejorar los procesos de forma eficiente y eficaz, con el propósito 
de lograr una fuerza de trabajo motivada y preparada. 
 
Herramientas que se utilizan en la implementación del proceso 
 Gutiérrez (2014, p. 89,90), considera que las herramientas para implementar el 
proceso de productividad son: 
- Auditoría Interna: La organización debe llevar a cabo auditorías internas a intervalos 
planificados para determinar si el sistema de gestión de calidad: 
 Es conforme con las disposiciones planificadas, con los requisitos de esta Norma 
Internacional (ISO-9001) y con los requisitos del Sistema de Gestión de la Calidad 
establecidos por la organización, y 
 Se ha implementado y se mantiene de manera eficaz. 
- Seguimiento y medición de los Procesos: Se debe aplicar métodos apropiados para el 
seguimiento y, cuando se aplicable, la medición de los procesos del sistema de gestión de 
la calidad. Análisis de Datos: Es fundamental analizar los datos sobre la calidad que 
manifiesta la satisfacción del cliente. Pero esto debe ir acompañado del análisis apropiado 
para que los datos se conviertan en información y ésta, a su vez, en decisiones 
adecuadas. Mejora Continua: FeedBack (Retroalimentación). Acciona Correctiva: La 
organización debe tomar acciones para eliminar la causa de no conformidades, con el 
propósito de prevenir que vuelva a ocurrir. Las Herramientas a tener en cuenta son: 
Cuadro de Mando Integral (CMI). Diagrama de Pareto. Hoja de Verificación. Diagrama de 
Causa Efecto.  
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Variables de productividad 
Heizer y Render (2008, p. 16), consideran que los incrementos en la productividad 
dependen de tres variables de productividad: 
- Mano de obra, que contribuye en casi 10% del incremento anual. 
- Capital, el cual contribuye en casi 38% del incremento anual. 
- Administración, que contribuye alrededor de 52% del incremento anual. 
Estos tres factores son decisivos para incrementar la productividad. Representan las 
grandes áreas en que los administradores pueden actuar para mejorar la 
productividad. 
La mejora en la contribución de la mano de obra a la productividad es resultado de 
una fuerza de trabajo más saludable, mejor educada y más motivada. Ciertos 
incrementos pueden atribuirse a semanas laborales más cortas. Históricamente, cerca 
de 10% de la mejora anual en productividad se atribuye a mejoras en la calidad del 
trabajo. Tres variables clave para mejorar la productividad laboral son: 
- Educación básica apropiada para una fuerza de trabajo efectiva. 
- La alimentación de la fuerza de trabajo. 
- El gasto social que hace posible el trabajo, como transporte y salubridad. 
 
1.4. Formulación del problema 
 
Problema general. 
¿De qué manera la planeación y control de la producción mejora la 




- ¿De qué manera la planeación y control de la producción mejora la eficiencia 
en la línea de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. – Lurín 2018? 
- ¿De qué manera la planeación y control de la producción mejora la eficacia 





1.5.  Justificación del estudio 
 
Según Bernal (2010), toda investigación tiene la finalidad de resolver algún 
problema; por tanto, es preciso argumentar, o señalar, las razones por las cuales 
se está haciendo la investigación pudiendo ser de carácter práctico, teórico, 
metodológico, económico, social, ambiental, entro otros (p. 106).  
 
Justificación teórica 
Bernal (2010), considera que una investigación se justifica teóricamente cuando se 
pretende crear reflexión, deliberación o debate académico acerca del 
conocimiento que ya existe, comparar teorías, contrastar resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente” (p. 106). 
La investigación tiene justificación teórica porque pondrá en práctica los 
cimientos teóricos y científicos sobre el método de la Planeación y control de la 
producción para mejorar la productividad en la línea de producción de agregados 
de la empresa concretera CONCREMAX S.A. 
 
Justificación práctica  
Bernal (2010), opina que un proyecto se justifica de forma práctica cuando con su 
aplicación se resuelve un problema, o en todo caso, plantea alternativas que 
ayuden a resolver el problema (p. 106). 
La investigación, busca determinar si la implementación de la planeación y 
control de la producción mejorará la productividad de la línea de producción de 
agregados en la empresa concretera CONCREMAX S.A. 
 
Justificación metodológica 
Bernal (2010), en una investigación, tiene justificación metodológica cuando se 
plantea un método o estrategia innovadora que genere un nuevo conocimiento 
fiable y verídico (p. 107).  
Desde luego que el problema de la presente investigación se justifica 
metodológicamente, al plantear la utilización de modelos e instrumentos de 
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investigación como la Planeación y control de la producción, para la obtención de 
conocimientos válidos y confiables que se pueden observar y analizar durante un 






La planeación y control de la producción mejora la productividad en la línea 
de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. – Lurín 2018. 
 
Hipótesis específicas 
- La planeación y control de la producción mejora la eficiencia en la línea de 
agregados de la empresa CONCREMAX S.A. – Lurín 2018. 
- La planeación y control de la producción mejora la eficacia en la línea de 




Determinar cómo la aplicación de la planeación y control de la producción 
mejora la productividad en la línea de agregados de la empresa Concremax 
S.A., Lurín, 2018. 
 
Objetivos específicos 
- Determinar cómo la planeación y control de la producción mejora la eficiencia 
en la línea de agregados de la empresa Concremax S.A., Lurín, 2018. 
- Determinar cómo la planeación y control de la producción mejora la eficacia 




































2.1. Diseño de la investigación 
 
El diseño de la presente investigación será Cuasi experimental, pues la persona 
puede manipular premeditadamente la variable independiente (Planeación y 
Control de la Producción), para observar las consecuencias que tiene la variable 
dependiente (Productividad). 
 
G = O1 X O2  
 
Es un diseño de un solo grupo donde se realizan mediciones antes y 
después de la implementación de la variable independiente para evaluar su efecto. 
 
Dónde:  
G : Grupo o muestra. 
O1 : Medición previa (antes de la Metodología: Planeación y Control de la  
  Producción) de la variable dependiente Productividad. 
X : Variable independiente (Planeación y Control de la Producción). 
O2 : Medición posterior (después de la Metodología: Planeación y Control  
  de la Producción) de la variable dependiente Productividad. 
 
2.2. Variables, Operacionalización de variables 
 
Variable independiente: Planeación y control de la producción 
La Planeación y Control de la Producción se conoce comúnmente como PCP, ésta 
es de muchísima importancia pues sin el PCP sería imposible cumplir con los 
objetivos que se establecen dentro del área de producción.  
Es definida como una acción que admite la coordinación y conducción de las 
actividades de producción, con el fin último de cumplir y satisfacer las necesidades 





Dimensión: Planeación de la producción 
Para Castro (2009, p. 25), la etapa de planeación de producción inicia con el 
proceso de estimaciones de la demanda, conocidos como pronósticos de la 
demanda. En éste se definen las cantidades demandadas a mediano y corto plazo 
de familias de productos o de artículos individuales, las cuales serán las de 
producción.  
 
Control de la producción 
Para García (2011, p. 137), el control es trascendental para alcanzar la 
productividad de manera efectiva en cualquier compañía que pretenda mejorar sus 
operaciones con la finalidad de obtener el más alto nivel de efectividad. 
En resumen, el Control de la Producción se puede definir como la verificación 
de acciones requeridas para que se cumpla con lo planificado, de manera que se 
reduzcan o eliminen las disconformidades con el plan inicial. 
 
Indicador Cumplimiento de Órdenes de trabajo de producción  
Mora (2012, p. 27), considera este indicador como el porcentaje de la capacidad 
disponible utilizada en un momento determinado, calculado como la producción 
actual real (kilos, unidades, etc.), dividida entre la producción máxima conseguida 
en labor de una duración de 24 horas, 7 días a la semana. 
 
Variable dependiente: Productividad 
Para Gutiérrez (2014, p. 20), la productividad depende de los resultados que se 
obtienen en un proceso, por tanto, al incrementar la productividad, los resultados 
mejoran teniendo en consideración los recursos que se emplean para obtenerlos. 
En general, la productividad se puede medir por el cociente de los resultados 
logrados y los recursos utilizados.  
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Gutiérrez (2014, p. 21, 22), define la eficiencia la razón entre el resultado obtenido 
y los recursos utilizados. Por tanto, al buscar eficiencia se trata de optimizar los 
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recursos y que se disminuya el desperdicio de este o se elimine por completo. La 
eficiencia radica en utilizar apropiadamente los recursos, esto implica saber 
anticipadamente cuáles son los costos, con la finalidad de no despilfarrar, pero 
tampoco reservarlos si son necesarios.  
 
Indicador de Utilización de maquinaria 
Una definición podría ser, la fracción del tiempo disponible de los equipos que se 
está utilizando en el propósito del negocio (producción). 
 
Dimensión 2: Eficacia 
Gutiérrez (2014, p. 21, 22), define la eficacia como el nivel en el que se efectúan 
las actividades proyectadas y se obtienen los resultados planeados; dicho de otra 
manera, se podría decir que la eficacia es capacidad de lograr el resultado 
esperado; la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos 
trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar desperdicio, 
pero al no ser eficaz no se están alcanzado los objetivos planeados. 
 
En las Tablas 2 y 3 se muestra la operacionalización de variables 






Tabla 2. Operacionalización de variable independiente. 
 











"La planeación y el 
control forman un 
binomio inseparable, 
pues la planeación tiene 
sentido como decisiones 
que se toman en el 
presente, para obtener 
resultados deseados en 
el futuro; en tanto que el 
control vigila que las 
acciones no se desvíen o 
se salgan del cauce que 
decidió la planeación. En 
una palabra, no existe 
planeación efectiva sin 
control y no hay control 
sin planeación". Z. Torres 
y H. Torres, 2014, p. 240.
"La planificación de 




diferencia entre la 
capacidad 
disponible del 
proceso y la 
capacidad requerida 
para administrar de 
manera apropiada 








carga". Juran, 2007, 
p. 19.
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Tabla 3. Operacionalización de variable Dependiente. 
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agregados 















"Se puede definir 
la productividad 
como la forma de 
utilización de los 
factores de 
producción  en la 
generación de 
bienes y servicios 
para la sociedad." 
Medina, 2007, p. 
19.
"Para  optimizar la 
productividad, es 
preciso mejorar la 
eficiencia y la 
eficacia con  que son 
utilizados los 
recursos humanos, 
materiales, de capital 





Horas máquina utilizadas 








2.3. Población y muestra 
 
Población 
En el presente estudio de investigación, la población estará compuesta por los 
datos cuantitativos tomados de la línea de producción de agregados de la 
empresa CONCREMAX S.A., con una frecuencia diaria y consolidada 
mensualmente, durante 12 meses antes y después de implementar la planeación y 
control de la producción. 
 
Muestra 
En el presente proyecto, por la naturaleza de la población se asume que la 
muestra sea igual a la población. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez 
 
Técnicas de recolección de datos 
Existe una diversa gama de técnicas o instrumentos para la recolectar información 
en el trabajo de campo, las técnicas que se usarán en la presente investigación 
serán: Análisis documental, observación experimental y de campo. 
 
Instrumentos de medición de datos 
En el presente proyecto de investigación se usarán las fichas de recolección de 
datos para medir los indicadores. (Ver Anexos del 1 al 5). 
 
Validez 
Los instrumentos (fichas de recolección de datos y matriz de consistencia) serán 
validados por el juicio de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de 
investigación de la escuela de Ingeniería Industrial de la universidad Cesar Vallejo, 





2.5. Métodos de análisis de datos 
 
Para el análisis estadístico de los datos cuantitativos, interpretación y gestión de 
datos se empleará el programa de Microsoft Excel y el SPSS 25. 
 
Estadística descriptiva 
Se usará la estadística descriptiva, para recopilar, organizar, presentar, analizar e 
interpretar datos de manera tal que describa rápida y fácilmente las características 
fundamentales de estos a través del empleo de métodos gráficos numéricos. 
 
Estadística inferencial 
Se usará la estadística inferencial, para inferir los resultados y generalizar los 
datos de la muestra (n), mediante la prueba de normalidad, prueba de hipótesis y 
la prueba t de Student a través de la comparación de medias.  
 
2.6. Aspectos éticos 
 
Se ratifica que los datos señalados en la presente investigación están 
apropiadamente referenciados, y son el reflejo de los resultados alcanzados en el 
trabajo de campo que se realizó en la línea de producción de agregados de la 
empresa concretera   CONCREMAX S.A. – Lurín 2018. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
 
Tal como se planteó inicialmente, el objetivo principal de esta investigación es el 
de Implementar el Sistema de Planeación y Control de la Producción en el área de 
agregados, para ello, se siguieron los pasos que a continuación se mencionan: 
- Se realizaron inspecciones a la planta para observar el proceso actual de 
producción de agregados. 
- Se consultó con el Gerente de Producción, Jefe de Producción, Técnicos 
Mecánicos, y con todos los colaboradores de la planta. 
62 
 
- Se elaboró un árbol de problemas del área de producción de agregados de la 
empresa. 
- Se observó el proceso a través de la elaboración de los diagramas 
convenientes de los procesos actuales (Diagrama de Operaciones de Proceso, 
Diagrama de Flujo, Diagrama de análisis de Proceso).  
- Se realizó el cálculo de la capacidad de la planta. 
- Se realizó el cálculo de la eficacia, eficiencia y productividad actual de la 
planta. 
- Se realizó una proyección de ventas para el año 2017, y en base a ello se 
realizó el Plan Maestro de Producción, y la Planeación de Requerimiento de 
Materiales. 
- Se realizó la elaboración de formatos de las hojas de control de la producción. 
- Se obtuvieron los resultados de la investigación. 
 
Proceso de Planeación de la producción anterior 
En el sistema de Planificación de la producción, además del Plan de requerimiento 
de materiales y la programación, no había una coordinación adecuada entre las 
áreas involucradas (Planeamiento de la producción, almacén, mantenimiento, 
compras), esto se debía a que no estaban actualizados los códigos de repuestos, 
servicios e insumos para la producción, de modo que se hacían las modificaciones 
en una hoja de cálculo, causando retrasos al entregar los requerimientos de 
materiales. Aunado a ello, no se disponía de información relevante como el stock 
en el almacén ni su fecha de ingreso, y tampoco se tenía un control de las órdenes 
de compra (este se elaboraba manualmente para enviarlo al área de 
mantenimiento y producción).  
No se tenían indicadores de gestión para el control de la eficacia, eficiencia, 
y productividad del área de producción. Asimismo, el área de mantenimiento no 
contaba con un cronograma de actividades permitiendo incrementos en las 
paradas por mantenimiento o reparaciones. 
Los tiempos de proceso o tiempos de reabastecimiento en términos de 
producción, son amplios en relación con los tiempos de entrega que requieren los 
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clientes ante la colocación de un pedido (1 día máximo), si sumamos los tiempos 
de aprovisionamiento de materias primas, análisis de calidad en sus dos etapas, 
en materia prima y producto terminado, tiempos de proceso, se tienen de 3 hasta 




Tabla 4. Análisis FODA. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Diagrama de flujo del proceso 
El Flujograma se conoce también como diagrama de flujo, este representa de 
gráficamente un proceso que abarca diversos sectores. 
En la Figura 7, se muestra el Diagrama de flujo del proceso de producción de 
agregados, en él se observa la Orden de Trabajo (OT) creada en el Sistema 
Informático, se ingresa en la pre-programación de acuerdo con la disponibilidad de 
la capacidad de planta. 
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Cuando la OT es aprobada se ingresa en la programación de acuerdo con el 









Diagrama de análisis del proceso 
 
 
Figura 8. Diagrama de análisis del proceso de producción de agregados. 
Fuente: Elaboración propia. 
N° T(min) Distancia (m) % Tiempo
5 23 31 26%
7 36 1233 41%
2 4 0 5%
5 16 22 18%
2 8 45 9%




1 Corte / extracción del cerro con la excavadora 4 3
2 Llenado de volquetes con excavadora 3 3
3 Transferencia a la chancadora primaria 10 1125
4 Verificar la M.P. en la tolva de alimentación chancadora primaria 2 0
5 Trituración y reducción de tamaño de la M.P. por la CH. PRIMARIA 6 3
6 Stock de materia prima 5 35
7 Transferencia por faja transportadora de la materia prima 3 18
8 Se verifica el tamaño de la MP triturada / reducida 2 0
9 Se transfiere a la CH. Secundaria 2 10
10 Trituración, reducción de tamaño de la materia prima 7 2
11 Se transfiere a la zaranda (7x20) 3 15
12 Zarandeo en mallas de 3 niveles 5 20
13 Se verifica las medidas del producto 2 0
14 Clasificación de producto no pasante por las mallas de zaranda 3 20
15 Se transfiere producto no pasante a la CH. SECUNDARIA 3 15
16 Trituración, redución de tamaño del producto no pasante 5 2
17 Se verifica la reclasificación del producto 2 0
18 Fajas transportadoras del producto clasificado 5 20
19 Se verifica las medidas del producto 2 0
20 Se traslada al Stock de producto terminado 10 30











Proceso: Trituracion y clasificación de piedra
El diagrama inicia: Extracción de materia prima del cerro
El diagrama Termina: Almacenamiento del producto terminado







Diagrama de operaciones del proceso 
 
Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso de producción de agregados. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Descripción de procesos 
 
a. Área de distribución y comercialización de agregados 
Esta área está estrechamente relacionada con la Superintendencia de 
operaciones, consta de dos subáreas como son: Planeación de la producción y 
Programación de pedidos y distribución; su fin principal es entregar a tiempo los 
productos que produce la empresa a los clientes, entre ellos se tiene: 
- Piedra huso 7. 
- Piedra huso 56. 
- Piedra huso 57. 
- Piedra huso 67. 
- Arena gruesa procesada. 
Asimismo, el área trabaja con una flota de unidades de transporte en la 
planta de Lurín que no es propia. Esta flota cuenta con el uso de un Sistema de 
Ubicación Geográfica Global conocido como GPS para monitorear su recorrido. 
 
b. Área de Calidad y Desarrollo 
La empresa trabaja con arena, piedra natural chancada o zarandeada, puesto que 
los agregados constituyen el 60 a 75% del volumen del concreto (en peso), su 
calidad influye notablemente en las propiedades y en las proporciones de la 
mezcla. Se tienen diferentes tamaños que van desde partículas casi invisibles 
hasta pedazos de piedra.  
CONCREMAX produce, controla y abastece a todas sus plantas con sus 
propias canteras, y posee modernas plantas de chancado y zarandeo.  
Esta área se encarga de pasar por un estricto control de calidad todos los 
materiales extraídos y procesados, de este modo se garantiza un producto libre de 
contaminación que cumpla con las especificaciones de las normas ASTM y NTP. 
 
Proceso de abastecimiento de insumos y repuestos 
Este proceso lo realiza el departamento de logística, cuyo reporte de 
requerimientos se realiza cada semana. 
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Una vez que el Plan Maestro de Producción es elaborado y aprobado, se 
procede a realizar la explosión de los materiales requeridos, para lo cual se 
genera una programación de producción semanal en una hoja de cálculo, donde 
se ingresan los códigos y las cantidades de los materiales manualmente, esta 
programación permite conocer la cantidad de repuestos y equipos necesarios para 
la producción, aquí se coteja el requerimiento contra el stock en cuarentena y 
stock en tránsito para saber los materiales que faltan, una vez revisado, se envía 
al área de compras para su aprobación que tarda entre 7 a 15 días 
aproximadamente, luego  informan el ingreso de los materiales a almacén central 
para coordinar el traslado a la planta de producción.   
 
Descripción del proceso productivo 
El sistema que se tiene actualmente para el requerimiento de materiales, la 
planificación de producción y la programación, no admitían realizar una 
sincronización oportuna entre las áreas implicadas, debido a las siguientes 
observaciones: 
- Las listas de códigos de repuestos, servicios e insumos para la producción no 
se encontraban actualizados esto origina que se realicen manualmente las 
modificaciones en una hoja Excel, ocasionando retrasos y demora en la 
entrega del reporte de requerimiento. 
- El análisis de las necesidades de materiales no permitía obtener información 
como, cantidad de materiales que se encontraba en almacén, para su 
aprobación, órdenes de compra colocadas y fecha de ingreso al almacén.  
- Se tenía que elaborar un reporte en Excel para su análisis y envío al 
departamento de compras, área de mantenimiento y producción. 
- No se contaba con stock de productos terminados para el despacho de 
pedidos adicionales o desfasados. 
- Faltaban indicadores, no se controla la efectividad, ni la productividad del área 
de planeamiento y control de la producción. 
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- El sistema anterior no permitía una adecuada coordinación entre las áreas 
implicados como son planeamiento de la producción, mantenimiento, compras 
y almacén, ocasionando rupturas y desfases en la producción. 
- No existía un cronograma de tareas del área de mantenimiento de planta que 
permita realizar trabajos ordenados y planeados, permitiendo reducir las 
paradas por mantenimiento o reparaciones. 
 
Planeación y control de la producción 
El principal objetivo de este proceso es definir las actividades que se realizarán 
por el área de operación de agregados. Dentro de este se utiliza el Plan de 
Requerimiento de Materiales (MRP), para determinar lo que se hará en un futuro y 
con qué materiales se cuenta, y qué se requerirán para llevar a cabo las labores 
de producción. El MRP tiene dos etapas: MRP I y MRP II. 
El MRP I determina las cantidades de producto terminado a producir, la 
materia prima a adquirir y los elementos necesarios para satisfacer la demanda 
del mercado, con esto se obtiene: 
- El plan de aprovisionamiento de los servicios y compras a realizar a los 
proveedores. 
- Informes de irregularidad, aplazamientos de las órdenes de producción, 
repercuten en el plan de producción y en los plazos de entrega de producción 
final. 
En el MRP II se planifica los recursos de producción. Provee la programación 
y control eficaz de todos los recursos de la producción. Comprende además la 
capacidad de producción de mano de obra y maquinaria, con esto se obtiene: 
- La lista de materiales necesarios para iniciar la producción. 
- Facilidad de cambiar los pedidos. 
- Optimización de rutas y centros de trabajo, calendarizados. 
- Capacidad de planificación y simulación de los procesos productivos. 




Figura 10. Diagrama de Planeación y Control de la Producción. 








Tabla 5. Planeación de la producción 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Programación de pedidos y distribución 
El Plan Maestro de Producción incluye la programación de pedidos, se compone 
de las órdenes de trabajo ingresadas al sistema y proyección de la demanda. Una 
vez creada la orden de trabajo en el sistema, ésta ingresa a la pre-programación 
de acuerdo con la capacidad de planta. 
Si la orden de trabajo es aprobada, ingresa a la programación acorde al 
plazo estipulado y la capacidad de planta, en este caso no se manejan stocks 
mínimos. En esta programación de la producción de agregados se prioriza el 
requerimiento de las plantas de la empresa, según la programación enviada por el 
área de premezclado. 
Estas órdenes de trabajo se van generando de acuerdo con el orden de 
ingreso de los pedidos de los clientes hasta completar la capacidad máxima del 
día. Los pedidos posteriores se ingresan para otra fecha.  
Las órdenes de trabajo que corresponden a los pedidos al contado tienen un 
plazo de cancelación de hasta 48 horas antes de la fecha de despacho, para 
clientes frecuentes, y un plazo de 24 horas para nuevos clientes. Si no se hace 
efectivo el pago, las órdenes de trabajo se retiran de la programación. 
Si un pedido no puede ser atendido en la fecha citada, el área de 
Operaciones de Agregados informa a despacho y a SAC sobre este hecho para 
coordinar una nueva fecha de entrega con el cliente. 
OBJETIVO RESPONSABLE DESCRIPCIÓN DESARROLLO REGISTRO INDICADOR
Análisis de la demanda
Necesidad de producción
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Figura 12. Diagrama de la programación de pedidos y distribución. 




Propuesta de diseño 
Se presenta a continuación la propuesta detallada de los aspectos y elementos 
que conforman el sistema de Planeación y Control de la Producción elaborado 
para la empresa CONCREMAX S.A., el modelo propuesto va a permitir elaborar 
un Plan Maestro de Producción mensual, detallando cargas y ritmos de 
producción para cada producto considerando niveles de inventario y restricciones 
de recursos, se optimiza el mantenimiento y reparación de las máquinas para 
reducir los tiempos muertos. 
El sistema actual estima las necesidades de materiales para cumplir con el 
plan de producción, en base a la información de ventas, lista de materiales, 
inventario actualizado, pedidos en tránsito. 




Figura 13. Esquema del proceso de Planeación de la producción propuesto en el área de 
agregados. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En este sistema, el proceso de Planeación de la Producción comienza con 
una revisión de los pronósticos de venta. Esta revisión se ha conseguido 
sistematizar a partir de un proceso conocido como Planeación de Ventas y 
Operaciones (SOP). En este proceso se revisan tendencias de ventas por 
producto y por la línea de venta, se informan estrategias comerciales y planeación 
Validación y rolling de pronósticos de ventas Periodicidad: Mensual





Planeación de ventas y operaciones (SOP)
Ejecución de Plan Maestro de Producción (PMP)
Ejecución del Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
De acuerdo a política de inventarios de 
materiales
Contra capacidad por línea de producción y 
política de inventarios de producto terminado
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de la producción proporciona fechas de entrega de los productos faltantes o con 
bajo nivel de inventario. La administración de los pronósticos de venta se lleva a 
cabo dentro del sistema de información ERP, a partir de este contenido se ejecuta 
el Plan Maestro de Producción (PMP). El horizonte de planeación del PMP es 
anual y se rueda mensualmente. 
Al finalizar el PMP se hace el proceso conocido como Plan de Requerimiento 
de Materiales (MRP), este proceso también se hace en una hoja de cálculo que 
nos da el consumo de materias primas y materiales que se llevarán a cabo en 
periodos consolidados de tiempo, indica también el inventario en tránsito y las 
órdenes de compra sugeridas de acuerdo con la política de inventarios, los 
productos a producir, las TM por producto.  
En la lista de materiales y repuestos para la producción de un producto, se 
detalla la familia a la que pertenece, la subfamilia, el código, la descripción, el 
volumen a producir, los códigos y las cantidades de los insumos que se necesitan, 
esta lista se muestra en la Tabla 6. 
 
Tabla 6. Lista de materiales y repuestos. 
 




PIEDRA HUSO # 57
10,000 m3
CÓDIGO TIPO DESCRIPCIÓN UNID. MEDIDA CANTIDAD
11011000123 REPUESTOS ACEITE SHELL OMALA 320 -BALDE 5 GLNS PZA. 10
11011036418 REPUESTOS ACEITE SHELL OMALA 460 -BALDE 5 GLNS PZA. 10
12012034328 REPUESTOS ROST OFF 300 ML. SPRAY 51 - AFLOJATODO PZA. 2
20025100634 REPUESTOS OXÍGENO M3 40
20025100637 REPUESTOS SOLDADURA SUPERCITO 1/8" KG 20
20025100639 REPUESTOS SOLDADURA CITODUR 1000 5/32" KG 5
20025123601 REPUESTOS SOLDADURA CITOFONTE 5/32" KG 10
22027230833 REPUESTOS ROD. 22217 EK/C3 PZA. 4
22028329736 REPUESTOS MANGUITO CÓNICO H 317 PZA. 4
24030015789 REPUESTOS FILTRO DE AIRE AF 4895 (P528708) PZA. 2
25031000583 REPUESTOS PERNO HEXAG. 1/2" x 1 1/2" NC PZA. 25
25031000584 REPUESTOS PERNO HEXAG. 1/2" x 2" NC PZA. 30
25031000600 REPUESTOS PERNO HEXAG. 3/4" x 2 1/2" NC PZA. 35
25031026106 REPUESTOS PERNO HEXAG. 5/8" x 7" NC PZA. 20
25031026743 REPUESTOS PERNO CABEZA COCHE 5/8" x 5" NC-G2 PZA. 45
26032727706 REPUESTOS FAJA C-136 PZA. 8
26032727768 REPUESTOS FAJA C-100 PZA. 8
26032727991 REPUESTOS FAJA B-97 PZA. 18
59150008499 REPUESTOS TACO DE APOYO 442.7110.01 PZA. 1
59150008515 REPUESTOS PISTON WEARNING PLATE 442.7122.01 PZA. 1
59150008517 REPUESTOS MAIN SHAFT STEP 442.7120.01 PZA. 1
95950037081 SERVICIOS CAMBIO DE MALLAS 3
95950037081 SERVICIOS GRÚA CH440 1
95950037081 SERVICIOS LLENADO DE BOTELLA NITRÓGENO 1
95950037081 SERVICIOS MANTENIMIENTO DE MOTOR 1








El programa de producción marca la pauta del orden de producción por 
operación, la secuencia de arribo de los tránsitos de insumos, ya que, al tener una 
importante desviación al pronóstico de ventas, los cambios en los programas son 
continuos para satisfacer la demanda. Esto implica tener reprogramaciones en las 
fechas de entrega de insumos constantemente, pero esta práctica es parte ya del 
sistema, ha dejado de ser una variable para convertirse en una constante, y como 
tal se cuentan con formatos y programas para avisar al área de compras las 
recalendarizaciones de las entregas. 
Una vez concluidos estos 4 procesos, queda lo más complicado en cualquier 
sistema de operación, la correcta ejecución de los programas. Aquí se desprende 
una función operativa de mucho valor en la cadena, que se denomina “Control de 
Piso”, el responsable de esta labor debe garantizar el cumplimiento del programa 
de producción, con la intervención diaria de supervisión en cada uno de los 
subprocesos claves, desprendiendo en cada uno de ellos subprogramas de 
seguimiento. Para ello, se requiere un programa de liberación de materias primas, 
un programa de surtido de órdenes de producción, pero sobre todo la supervisión 
para su cumplimiento, por lo cual se contrató un Planner de producción, cuyas 
funciones garantizan que los productos se produzcan a tiempo y al menor coste 
posible, analizando cuál es la mejor manera de utilizar recursos como el personal, 
materiales, y equipos. Este puesto es clave pues actualmente se realiza la 
evaluación y análisis de los diferentes indicadores de producción tales como 
productividad, eficiencia, rendimiento, entre otros, se coordina la resolución de los 
informes de discrepancia, las solicitudes de los proveedores de servicios, etc., lo 
cual no se hacía en el sistema anterior. 
Asimismo, el Planner genera reportes de parada indicando los motivos por 
los que dejaron de trabajar, con esto se logró disminuir las horas de parada ya 
que se   lleva el control de indicadores como por ejemplo la utilización de los 
equipos, disponibilidad mecánica y operativa. Se lleva un mejor control de 
ingresos y salidas de materiales y repuestos del almacén, mejorando de esta 
forma el abastecimiento al área de producción. Se lleva un reporte de entrega de 
pedidos, indicando el nombre del transportista y la descripción del pedido. 
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Se negociaron alianzas estratégicas con los proveedores de modo que los 
materiales, herramientas, repuestos y otros, lleguen en el momento justo de 
acuerdo con las necesidades de producción de la planta, es decir, se hizo uso de 
la filosofía del Just in time, lo cual reduce los tiempos muertos por mantenimiento 
y reparación de maquinaria, además de los costos de inventarios, mejorando así 
la rentabilidad a largo plazo. 
 
Información para la Planeación de la producción 
Para este paso es necesario recopilar la siguiente información: 
- Reporte de venta mensual. 
- Plan de producción de cada uno de los agregados indicando las fechas y 
cantidades, según la orden de fabricación proporcionada por el área de 
planeamiento. 
- Stocks de insumos y repuestos que se cuenta para la producción, 
proporcionado por el almacén. 
- Plan de requerimiento de materiales y repuestos. 
 
     Tabla 7. Venta anual de agregados. 
 















Enero 12,261 8,003 4,789 1,785 16,701 43,539
Febrero 0 8,059 5,115 0 19,163 32,337
Marzo 23,214 10,491 5,930 3,754 18,681 62,070
Abril 18,191 7,348 5,070 3,047 17,573 51,227
Mayo 17,253 9,533 5,553 3,850 24,216 60,405
Junio 16,895 10,081 4,001 3,468 25,713 60,158
Julio 20,122 9,150 4,671 2,675 17,193 53,810
Agosto 15,904 9,263 4,657 4,141 16,460 50,426
Septiembre 19,008 10,877 4,644 3,704 14,491 52,724
Octubre 15,691 10,246 3,812 4,747 13,321 47,817
Noviembre 16,860 11,269 4,193 3,722 14,967 51,010
Diciembre 19,793 8,955 4,789 5,216 13,324 52,077
Total por prod. 195,191 113,275 57,223 40,108 211,805 617,602
Ventas  - Cantera Flor de Nieve/Lurín 
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Tabla 8. Programa de producción proyectado. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 9. Stock de almacén. 
 
Fuente: Elaboración propia.
Piedra Huso 57 27000 25000 25000 20000 25000 30000 0 25500 26300 40000 0 20000
Piedra Huso 67 15000 12000 6000 10000 12000 10000 12000 10000 20000 0 20000 10000
Piedra Huso 56 0 7000 5000 6000 10000 0 7000 6000 8000 3500 6000 10000
Piedra Huso 7 5000 5000 4000 5000 0 5000 6500 0 9000 0 12000 0
Arena Gruesa Procesada 17000 15500 25500 24000 18000 20000 39000 24000 0 23000 25000 25000
Capacidad promedio de planta 64000 64500 65500 65000 65000 65000 64500 65500 63300 66500 63000 65000






























ALAMBRES Y CABLES KG. 20
ESPECIALES PZA. 30
MATERIALES DIVERSOS PZA. 10
ARRANCADOR PZA. 15
BATERÍA PZA. 15
CONDUCTORES ELÉCTRICOS M. 20
CONECTORES PZA. 10
EQUIPOS DIVERSOS PZA. 10







TABLERO ELÉCTRICO PZA. 10
TRANSFORMADORES PZA. 10
BOTAS PZA. 69
CHUMACERAS Y OBTURACIONES PZA. 35
CRUZETAS Y ACCESORIOS PZA. 13
RODAMIENTOS DE AGUJAS, BUJES Y ANILLOS PZA. 2
RODAMIENTOS DE BOLAS CON CONTACTO PZA. 6
RODAMIENTOS DE RODILLOS A RÓTULA PZA. 30
RODAMIENTOS DE RODILLOS CILÍNDRICOS PZA. 10
RODAMIENTOS DE RODILLOS CÓNICOS PZA. 20




























Con toda la información indicada se elabora el Plan maestro de producción que se muestra a continuación en la Tabla 10. 
 
Tabla 10. Plan Maestro de Producción. 
 
Fuente: Elaboración propia.
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Inventario Inicial 10290 21250 27740 28128 29066 34588 43851 23401 27673 31268 50866 32164
Pronósticos 16040 18510 24612 19062 19478 20737 20450 21229 22705 20402 18702 18717
Pedidos de clientes 12261 0 23214 18191 17253 16895 20122 15904 19008 15691 16860 19793
Inventario final 21250 27740 28128 29066 34588 43851 23401 27673 31268 50866 32164 32371
PMP 27000 25000 25000 20000 25000 30000 25500 26300 40000 20000
Inventario Inicial 6211 13191 15936 9630 10099 12360 11991 13767 13152 21800 11554 20285
Pronósticos 8020 9255 12306 9531 9739 10368 10225 10614 11352 10201 9351 9358
Pedidos de clientes 8003 8059 10491 7348 9533 10081 9150 9263 10877 10246 11269 8955
Inventario final 13191 15936 9630 10099 12360 11991 13767 13152 21800 11554 20285 20926
PMP 15000 12000 6000 10000 12000 10000 12000 10000 20000 20000 10000
Inventario Inicial 8592 6000 7885 6370 7301 11748 6259 7846 8226 10216 8316 9365
Pronósticos 4246 4900 6515 5046 5156 5489 5413 5619 6010 5401 4951 4954
Pedidos de clientes 4789 5115 5930 5070 5553 4001 4671 4657 4644 3812 4193 4789
Inventario final 6000 7885 6370 7301 11748 6259 7846 8226 10216 8316 9365 14411
PMP 7000 5000 6000 10000 7000 6000 8000 3500 6000 10000
Inventario Inicial 3349 5518 7252 6909 8545 4695 6035 8926 4785 9778 5032 13310
Pronósticos 2831 3267 4343 3364 3437 3659 3609 3746 4007 3600 3300 3303
Pedidos de clientes 1785 0 3754 3047 3850 3468 2675 4141 3704 4747 3722 5216
Inventario final 5518 7252 6909 8545 4695 6035 8926 4785 9778 5032 13310 8094
PMP 5000 5000 4000 5000 5000 6500 9000 12000
Inventario Inicial 31403 31702 28039 28927 33865 27649 21936 40486 43257 20553 23151 29448
Pronósticos 16040 18510 24612 19062 19478 20737 20450 21229 22705 20402 18702 18717
Pedidos de clientes 16701 19163 18681 17573 24216 25713 17193 16460 14491 13321 14967 13324
Inventario final 31702 28039 28927 33865 27649 21936 40486 43257 20553 23151 29448 35731
PMP 17000 15500 25500 24000 18000 20000 39000 24000 23000 25000 25000
60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000
Planeado 64000 64500 65500 65000 65000 65000 64500 65500 63300 66500 63000 65000
Arena Gruesa Procesada







Tabla 11. Requerimiento de materiales. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
PERIODO DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
NECESIDAD BRUTA 300 300 400 300 300 400 300 300 400 300 200 200
RECEPCIÓN PROGRAMADA 1000 1000 1000
DISPONIBILIDAD INVENTARIO 1000 700 400 1000 700 400 1000 700 400 1000 700 500 300
ÓRDENES PLANEADAS 1000 1000 1000 1000 1000












Tabla 12. Cuadro comparativo del porcentaje de utilización de la capacidad de planta en el sistema 
anterior y actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 12, se muestra la comparación de los resultados del indicador de 
Utilización de la capacidad de planta en el sistema anterior y el sistema actual, en 
él se observa que, una producción de 52,823 m3 promedio anual en el sistema 
anterior y 59,760 m3 en el sistema actual, obteniendo un incremento de 6937 m3. 
Asimismo, se obtuvo un incremento del porcentaje de utilización de la capacidad 
de planta, el del sistema actual es mayor (83%) frente al 73% del sistema anterior, 
resultado que se esperaba al mejorar ciertos aspectos de la Planeación y control 
de la producción existente en la empresa, cuyo gráfico comparativo se muestra en 















% Utilización de 
la capacidad 
Enero 41609 72000 58% 54958 72000 76%
Febrero 43394 72000 60% 54174 72000 75%
Marzo 45107 72000 63% 56795 72000 79%
Abril 51065 72000 71% 57608 72000 80%
Mayo 57289 72000 80% 62374 72000 87%
Junio 50991 72000 71% 54499 72000 76%
Julio 60147 72000 84% 61698 72000 86%
Agosto 58437 72000 81% 64749 72000 90%
Septiembre 62778 72000 87% 61594 72000 86%
Octubre 53006 72000 74% 63373 72000 88%
Noviembre 55007 72000 76% 62265 72000 86%
Diciembre 55050 72000 76% 63037 72000 88%






Figura 14. Porcentaje de utilización de la capacidad de planta en el sistema anterior y actual. 




Tabla 13. Cuadro comparativo del porcentaje de cumplimiento de órdenes de trabajo de 
producción en el sistema anterior y el actual. 
 


















de órdenes de 
trabajo de 
producción
Enero 260 276 94% 268 280 96%
Febrero 245 276 89% 254 274 93%
Marzo 258 274 94% 259 270 96%
Abril 217 271 80% 223 265 84%
Mayo 255 270 94% 259 265 98%
Junio 198 268 74% 207 260 80%
Julio 189 267 71% 187 258 72%
Agosto 198 265 75% 208 255 82%
Septiembre 235 264 89% 206 225 92%
Octubre 230 262 88% 203 223 91%
Noviembre 225 262 86% 202 221 91%
Diciembre 224 261 86% 199 212 94%





En la Tabla 13, se muestra el comparativo de los resultados del porcentaje 
de cumplimiento de las órdenes de trabajo de producción en el sistema anterior y 
el sistema actual, donde se observa un incremento de 4% en el promedio anual, 
teniendo 89% en el sistema actual, mientras que el sistema anterior se obtuvo un 
85% de cumplimiento de OT. 
 
 
Figura 15. Gráfico comparativo del porcentaje de utilización del sistema anterior versus el actual. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Eficiencia 
Tabla 14. Cuadro comparativo del porcentaje de utilización de horas máquina. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Horas máquina 
en la producción 
de agregados 
Horas máquina 








en la producción 
de agregados 
Horas máquina 







Enero 1015 1580 64% 1089 1580 69% 5%
Febrero 992 1469 68% 1016 1469 69% 2%
Marzo 1210 1373 88% 1244 1373 91% 2%
Abril 870 1425 61% 981 1425 69% 8%
Mayo 1105 1494 74% 1160 1494 78% 4%
Junio 906 1517 60% 957 1517 63% 3%
Julio 1152 1629 71% 1238 1629 76% 5%
Agosto 1102 1828 60% 1140 1828 62% 2%
Setiembre 943 1581 60% 989 1581 63% 3%
Octubre 1211 1574 77% 1274 1574 81% 4%
Noviembre 984 1656 59% 1082 1656 65% 6%




SISTEMA ANTERIOR SISTEMA ACTUAL
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En la Tabla 14, se muestran los datos del porcentaje de utilización de las 
horas máquina en el sistema anterior comparado con el sistema actual, donde se 
observa el porcentaje más alto de 8% de mejora en el mes de abril y los meses 
más bajos con 2% de mejora en febrero y marzo y agosto. 
 
 
Figura 16. Gráfico comparativo del % de utilización del sistema anterior versus el sistema actual. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Eficacia 
En la tabla 15, se muestran los datos del porcentaje de cumplimiento de 
producción en el sistema anterior comparado con el sistema actual, donde se 
observa un incremento del porcentaje de cumplimiento en el sistema actual frente 
al sistema anterior, obteniendo el porcentaje más alto con 8% de mejora en el mes 







Tabla 15. Cuadro comparativo del porcentaje de cumplimiento de producción anterior y actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 17. Gráfico comparativo del % de cumplimiento del sistema anterior versus el sistema 
actual. 


















Enero 41609 52000 80% 54958 64000 86% 6%
Febrero 43394 56000 77% 54174 64500 84% 7%
Marzo 45107 53000 85% 56795 65500 87% 2%
Abril 51065 60000 85% 57608 65000 89% 4%
Mayo 57289 60000 95% 62374 65000 96% 1%
Junio 50991 62100 82% 54499 65000 84% 2%
Julio 60147 65000 93% 61698 64500 96% 3%
Agosto 58437 62800 93% 64749 65500 99% 6%
Setiembre 62778 68500 92% 61594 63300 97% 6%
Octubre 53006 61000 87% 63373 66500 95% 8%
Noviembre 55007 60000 92% 62265 63000 99% 7%
Diciembre 55050 57500 96% 63037 65000 97% 1%
Mes





Disponibilidad operativa y mecánica en la planta de agregados 
Tabla 16. Cuadro comparativo de las horas efectivas en la planta de agregados. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 16, se muestra un cuadro comparativo de las horas efectivas, 
horas en mantenimiento de los equipos, y las horas disponibles que no se 
trabajaron por diferentes motivos estando las máquinas operativas, donde se 
observa los porcentajes de mejora superiores en los meses de abril y noviembre 
con 13 y 10% respectivamente, asimismo se tiene el mes de febrero con 2% que 
es el mes donde se obtuvo menor porcentaje de mejora. 
 
Tabla 17. Cuadro comparativo de la disponibilidad operativa y mecánica anterior y actual. 
 

















Enero 1580 1015 316 249 1580 1089 314 178 7%
Febrero 1469 992 259 218 1469 1016 286 167 2%
Marzo 1373 1210 43 119 1373 1244 42 87 3%
Abril 1425 870 254 302 1425 981 239 205 13%
Mayo 1494 1105 100 290 1494 1160 195 140 5%
Junio 1517 906 257 354 1517 957 333 227 6%
Julio 1629 1152 165 312 1629 1238 246 145 7%
Agosto 1828 1102 456 269 1828 1140 553 135 3%
Setiembre 1581 943 367 271 1581 989 516 77 5%
Octubre 1574 1211 109 254 1574 1274 133 167 5%
Noviembre 1656 984 377 295 1656 1082 461 113 10%
Diciembre 1580 1059 207 314 1580 1100 370 110 4%
Mes















% MEJORA D. 
OPERAT.
Ene. 69% 68% 86% 82% 17% 13%
Feb. 75% 72% 88% 82% 13% 10%
Mar. 66% 67% 89% 86% 22% 19%
Abr. 61% 61% 91% 79% 29% 18%
May. 61% 61% 93% 87% 32% 26%
Jun. 54% 53% 94% 84% 40% 30%
Jul. 53% 56% 91% 87% 37% 31%
Ago. 59% 62% 91% 87% 32% 25%
Sep. 61% 63% 93% 89% 32% 27%
Oct. 56% 62% 92% 86% 37% 24%
Nov. 58% 58% 93% 88% 35% 30%
Dic. 56% 56% 94% 89% 38% 34%
TOTAL 62% 62% 91% 85% 29% 23%
% SISTEMA ANTERIOR %  SISTEMA ACTUAL
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Mientras que, en la Tabla 17, se muestra el cuadro comparativo de la 
disponibilidad mecánica y operativa de la planta de agregados del sistema anterior 
con el sistema actual, en él se observa que el porcentaje mayor de mejora para la 
disponibilidad mecánica es de 40% en el mes de junio, y para la disponibilidad 
operativa, el mayor porcentaje de incremento es de 34% en el mes de diciembre. 
 
 
Figura 18. Porcentaje de disponibilidad operativa del sistema anterior versus el sistema actual. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Productividad 
Tabla 18. Cuadro comparativo de la productividad en el sistema anterior versus el actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Eficiencia Eficacia Productividad Eficiencia Eficacia Productividad
Enero 64% 80% 51% 69% 86% 59% 8%
Febrero 68% 77% 52% 69% 84% 58% 6%
Marzo 88% 85% 75% 91% 87% 79% 4%
Abril 61% 85% 52% 69% 89% 61% 9%
Mayo 74% 95% 71% 78% 96% 74% 4%
Junio 60% 82% 49% 63% 84% 53% 4%
Julio 71% 93% 65% 76% 96% 73% 7%
Agosto 60% 93% 56% 62% 99% 62% 6%
Setiembre 60% 92% 55% 63% 97% 61% 6%
Octubre 77% 87% 67% 81% 95% 77% 10%
Noviembre 59% 92% 54% 65% 99% 65% 10%
Diciembre 67% 96% 64% 70% 97% 68% 3%
Mes




En la Tabla 18, se muestra el cuadro comparativo del porcentaje de 
productividad del sistema anterior y actual, donde se observa un mayor porcentaje 
de mejora con 10% en los meses octubre y noviembre y el menor en el mes de 
diciembre con 3% de mejora 
. 
 
Figura 19. Porcentaje de productividad del sistema anterior versus el sistema actual. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
3.2. Análisis inferencial 
 
Análisis de normalidad de la eficiencia 
Se necesita comprobar si los datos de la investigación tienen un comportamiento 
paramétrico o no paramétrico, para ello se empleará el estadígrafo de Shapiro-
Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
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Tabla 19. Prueba de normalidad de la eficiencia en el sistema anterior versus el actual 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 19, se muestra la prueba de normalidad de la eficiencia en el 
sistema anterior y actual, donde se observa que los valores de la significancia (p 
valor) son mayores que α = 0.05, por tanto, se puede afirmar que los datos 
provienen de una distribución normal y tienen un comportamiento paramétrico, 
para lo cual se utilizará la prueba t de Student. 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La Planeación y control de la producción no mejora la eficiencia en la línea 
de producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
Ha: La Planeación y control de la producción mejora la eficiencia en la línea de 
producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
 
Hipótesis estadística 
Ho: µa ≥ µd 
Ha: µa < µd  
 
Tabla 20. Comparación de medias de la eficiencia en el sistema anterior versus el actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
% Utilización de Horas 
maquina Sistema anterior 
,183 12 ,200* ,866 12 ,057 
% Utilización de Horas 
maquina Sistema actual 
,228 12 ,086 ,892 12 ,125 
 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
N Media Mínimo Máximo Desviación est. Desv. Error
% Utilización Sistema anterior 12 67,42 59 88 8,847 2,554




En la Tabla 20, se muestra la comparación de medias de la eficiencia en el 
sistema anterior y actual, donde se observa que, la media en el sistema anterior es 
menor al del sistema actual con 67,42 y 71,33 respectivamente, por tanto, se 
rechaza la hipótesis nula, lo que demuestra que la Planeación y control de la 
producción mejora la eficiencia en la línea de producción de agregados de la 
empresa CONCREMAX S.A.C. 
Con el fin de corroborar que este análisis es correcto, haremos el análisis de 
significancia de los resultados mediante la prueba t de Student para la eficiencia 
en ambos casos. 
 
Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρ valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 21. Prueba de muestras para eficiencia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 21, se muestra la prueba t de Student para la eficiencia, donde 
se observa que, p valor = 0.000 es menor que 0.05, por tanto, se puede afirmar 
que existen diferencias significativas entre la eficiencia en sistema anterior con la 
eficiencia del sistema actual y de acuerdo con la regla de decisión, se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la alterna que dice que la Planeación y control de la 
producción mejora la eficiencia en la línea de producción de agregados de la 





Eficiencia Sistema anterior - 
Eficiencia Sistema actual
-3,917 1,881 ,543 -5,112 -2,722
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
Media Desv. típ.
Error típ. De 
la media
95% Intervalo de confianza 





Análisis de normalidad de la eficacia 
Tabla 22. Prueba de normalidad de la eficacia en el sistema anterior versus el actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 22, se muestra la prueba de normalidad de la eficacia en el 
sistema anterior y actual, donde se observa que, la significancia de la eficacia en 
el sistema anterior con ,315 es mayor a 0,05 y la eficacia en el sistema actual con 
,033 es menor a 0.05, por tanto, para la contrastación de la hipótesis se utilizará el 
estadígrafo para datos no paramétricos como el de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
Ho: La Planeación y control de la producción no mejora la eficacia en la línea de 
producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
Ha: La Planeación y control de la producción mejora la eficacia en la línea de 
producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
 
Hipótesis estadística 
Ho: µa ≥ µd 





Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
% Cumplimiento de 
producción Sistema anterior 
,233 12 ,070 ,923 12 ,315 
% Cumplimiento de 
producción Sistema actual 
,252 12 ,034 ,846 12 ,033 
 




Tabla 23. Comparación de medias de la eficacia en el sistema anterior versus el actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 23, se muestra que la media de la eficacia en el sistema anterior 
(88,08) es menor al del sistema actual (92,42), lo que demuestra que no se 
cumple la condición Ho: µa ≥ µd, por tanto, se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna. 
Para corroborar la prueba de contrastación anterior, se hará el análisis de 
significancia mediante la prueba de rangos con signo de Wilcoxon, que se muestra 
en la Tabla 24. En él se observa que, la significancia es menor a 0.05, por tanto, 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, demostrando así que 
la Planeación y control de la producción mejora la eficacia de la línea de 
producción de agregados en la empresa CONCREMAX S.A. 
 
Tabla 24. Análisis de significancia de la eficacia. 
 
    Fuente: Elaboración propia. 
 
Análisis de normalidad de la productividad 
Para efectuar el contraste de la hipótesis general, primero determinaremos si los 
datos tienen comportamiento paramétrico mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
N Media Mínimo Máximo Desviación est. Desv. Error
% Cumplimiento Sistema anterior 12 88,08 77 96 6,288 1,815
% Cumplimiento Sistema actual 12 92,42 84 99 5,915 1,708
Estadísticos descriptivos
Estadísticos de pruebaa 
 
% Cumplimiento 




Sig. asintótica(bilateral) ,002 
 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 




Regla de decisión:  
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 25. Prueba de normalidad de la productividad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 25, se muestra la prueba de normalidad de la productividad en el 
sistema anterior y actual, donde se observa que, la significancia de la 
productividad antes 0.155 y después 0.557 son mayores que 0.05, de acuerdo con 
la regla de decisión, los datos tienen de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico, por lo que se hará uso de un estadígrafo paramétrico, en este caso 
se utilizará la prueba t de Student para el análisis de contrastación de la hipótesis 
general. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Planeación y control de la producción no mejora la productividad en la 
línea de producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
Ha: La Planeación y control de la producción mejora la productividad en la línea 
de producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
 
Hipótesis estadística 
Ho: µa ≥ µd 
Ha: µa < µd  
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad 
Sistema anterior 
,229 12 ,083 ,899 12 ,155 
Productividad 
Sistema actual 
,178 12 ,200* ,944 12 ,557 
 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




Tabla 26. Comparación de medias de la productividad en el sistema anterior y actual. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 26, se muestra la comparación de medias de la productividad en 
el sistema anterior y actual, donde se observa que, la media de la productividad 
antes (59,25) es menor que la media de la productividad en el sistema actual 
(65,83), por tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, 
confirmando que la Planeación y control de la producción mejora la productividad 
de la línea de producción de agregados de la empresa CONCREMAX S.A. 
Con el fin de corroborar que este análisis es correcto, haremos el análisis de 
significancia de los resultados mediante la prueba t de Student para la 
productividad en ambos casos. 
 
Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρ valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 27. Prueba de muestras para eficiencia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 27, se muestra la prueba t de Student para la productividad, 
donde se observa que, p valor = 0.000 es menor que 0.05, por tanto, se puede 
afirmar que existen diferencias significativas entre la productividad en el sistema 
N Media Mínimo Máximo Desviación est. Desv. Error
% Productividad Sistema anterior 12 59,25 49 75 8,719 2,517




Productividad Sistema anterior - 
Productividad Sistema actual
-6,583 2,610 ,753 -8,241 -4,925
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas
Media Desv. típ.
Error típ. De 
la media
95% Intervalo de confianza 





anterior con la productividad del sistema actual y de acuerdo con la regla de 
decisión, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna que dice que la 
Planeación y control de la producción mejora la productividad en la línea de 







Al determinar la productividad actual de la empresa CONCREMAX S.A., se 
encontró una productividad de 66%, es decir, se incrementó en 7% respecto a la 
productividad antes de la mejora en la Planeación y control de la producción con 
59%; asimismo, se obtuvo una eficiencia de 71% y una eficacia de 92%, teniendo 
un incremento de 4% en ambos casos respecto al del sistema anterior de 
Planeación y control de la producción con 67% y 88% respectivamente, esto 
comparado al de otras investigaciones como la de Gómez (2011), cuyo título es 
“Elaboración de un plan de control de la producción para incrementar la eficiencia 
y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de colchas y 
cubrecamas”, quien obtuvo cuatro colchas por hora de productividad, superando 
así las expectativas de su empresa ya que se incrementó una pieza por hora de 
producción, asimismo obtuvo una eficiencia de 75.54%, valor muy semejante al 
que se obtuvo en la investigación realizada en la empresa CONCREMAX. 
Un factor importante para el incremento de las horas efectivas, disponibilidad 
mecánica y operativa de las máquinas, producción y, por ende, productividad, 
eficiencia y eficacia; fue la estrategia de conversación con los proveedores para el 
cumplimiento del MRP (Plan de requerimiento de materiales) y de ese modo 
efectuar la filosofía JIT (Just in time) dentro de la empresa, con lo cual los 
materiales, herramientas y repuestos están disponibles en el momento exacto de 
requerimiento de estos, de esto deviene un mejor cumplimiento del PMP (Plan 
Maestro de Producción), el cual ayuda a identificar las cantidades del material o 
producto que se producirá, resultados que son ratificados por Cordero (2013), en 
su investigación “Propuesta del sistema de Planeación de la Producción para la 
empresa de calzado El Príncipe”, cuyo principal objetivo es identificar los métodos 
empíricos que la empresa utiliza para la producción y desarrollar la metodología 
necesaria para pronosticar las cantidades satisfactorias de productos, desarrollar 
el plan agregado, desarrollar el plan maestro de la producción y, por último, 
desarrollar el plan de requerimiento de materiales, concluyendo que el PMP 
efectiviza el cumplimiento de los tiempos de entrega de los pedidos, se determina 
las cantidades a comprar de materias primas, determina un orden de producción, 
ayuda a la planificación a mediano plazo y el control de la producción, a su vez 
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Calderón (2011), en su investigación “Diseño de un sistema de planificación y 
control de la producción para la empresa de confecciones Samantha, Atuntaqui”, 
logró diseñar un Sistema basado en la Planificación y Control de la Producción en 
la empresa Confecciones Samantha, basado en modelos MRP que permitieron 
incrementar la eficiencia en el cumplimiento de la entrega de pedidos a los 
clientes, dándose una idea concreta de la cantidad a producir, y la capacidad de 
planta para poder cumplir con las ventas. Jiménez (2014), en su investigación 
“Sistema de Planeación, Control de Inventarios y Control de la Producción en un 
grupo farmacéutico”, concluye también que el PMP y MRP contribuyó a mejorar su 
nivel de servicio al área de ventas alcanzando el 97% al finalizar su investigación, 
a comparación de otras empresas del mismo sector que llegan como máximo a 
20.5%, puesto que contar con productos disponibles es determinante para el 
funcionamiento de un sistema de planeación y control de la producción. 
En todas las investigaciones citadas, se concluye que la planeación y control 
de la producción permite verificar que los planes y programas de producción se 
cumplan, ayuden a detectar y analizar las causas de las desviaciones producidas, 
mejorar la planificación y programación de la producción futura, evaluar el grado 
de cumplimiento de los objetivos de producción y medir la relación entre los 
objetivos de producción alcanzados y los factores empleados para su obtención, o 
sea la productividad y el análisis de costos de producción. Es necesario también 
hacer notar que, mediante estos sistemas, se consigue coordinar conjuntamente 
las actividades de las distintas áreas involucradas de la empresa, como son: 






1. Con la mejora del sistema de Planeación y control de la producción en el área 
de agregados se logró mejorar la productividad en 7%, comprobándose con el 
análisis estadístico mediante la prueba t de Student, que la productividad 
después es mayor a la productividad antes. De los resultados se obtuvo un 
59% en promedio al año en el sistema anterior frente a 66% en el sistema 
actual.  
2. En cuanto a la eficiencia, los resultados demuestran que este indicador 
también se incrementó a lo largo del año, obteniendo un promedio de 71% en 
el sistema actual a diferencia de 67% en el sistema anterior, obteniendo así un 
incremento de 4% de mejora, esto gracias a que se logró incrementar también 
las horas máquina efectivas en la producción, con un total de 13,269 horas 
máquina al año en el sistema actual frente a 12,549 horas máquina al año en el 
sistema anterior. 
3. En el caso de la eficacia, se obtuvo un promedio de 88% anual en el sistema 
anterior y 92% en el sistema actual, teniendo un 4% de mejora en promedio. 
Asimismo, se obtuvo un incremento tanto en la producción obtenida como en la 
producción planeada, con 717,124 y 776,800 m3 al año respectivamente en el 
sistema actual, comparado con 633,880 y 717,900 m3 al año en el sistema 
anterior. 
4. Por otro lado, para complementar la investigación, se hizo el análisis de las 
horas programadas, horas efectivas, horas en mantenimiento y horas 
disponibles no trabajadas, teniendo como resultado un total anual de 12,549 
horas efectivas en el sistema anterior, frente a 13,269 horas efectivas en el 
sistema actual, del mismo modo, se obtuvo una disminución drástica de las 
horas disponibles no trabajadas con 3247 en el sistema anterior y 3687 horas 






1. Después de implementada la mejora se debe realizar constantemente 
capacitaciones al personal tanto operativo como administrativo para dar a 
conocer la importancia de tener una cultura de mejora continua. 
2. Realizar reuniones frecuentes con el personal para darles a conocer los 
avances y resultados de las mejoras para obtener sus sugerencias y de este 
modo incentivarlos a seguir mejorando. 
3. En investigaciones posteriores, se recomienda tomar en cuenta diferentes 
indicadores como la satisfacción del cliente, costos. 
4. Para elaborar y llevar un mejor control del MRP, se recomienda el uso de un 
software ERP en la medida de las posibilidades y requerimientos de cada 
empresa pues conlleva muchos beneficios tanto económicos, organizacionales, 
estratégicos, operativos y de seguridad. 
5. El PMP debe ser revisado por semana pues los cambios constantes en la 
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% UTILIZACIÓN DE LA CAPACIDAD
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CONTROL DE ACTIVIDADES (Control)
N° Mes
% CUMPLIMIENTO DE ÓRDENES DE TRABAJO DE PRODUCCIÓN
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NATURAL BARRO ARENA PROCESADA
2016 ENERO 0.0 0.0 7,514.5 0.0 683.1 12,638.1
2016 ENERO 6,746.6 0.0 4,815.5 0.0 323.4 10,248.0
2016 ENERO 1,208.5 21,525.9
2016 FEBRERO 0.0 0.0 15,442.0 0.0 0.0 7,072.2
2016 FEBRERO 11,286.0 3,748.1 861.5 0.0 0.0 4,208.8
2016 FEBRERO 1,231.4 12,918.0
2016 MARZO 2,457.3 2,819.6 16,544.9 0.0 3,657.6 12,307.0
2016 MARZO 0.0 3,292.0 0.0 0.0 779.8 2,026.5
2016 MARZO 1,455.4 15,556.0
2016 ABRIL 0.0 0.0 16,806.9 0.0 1,643.9 11,465.5
2016 ABRIL 9,834.8 5,132.4 0.0 0.0 731.3 9,240.6
2016 ABRIL 1,326.7 21,915.3
2016 MAYO 0.0 0.0 17,947.3 0.0 0.0 12,535.1
2016 MAYO 8,484.6 5,583.1 0.0 0.0 3,554.3 10,693.2
2016 MAYO 1,359.0 21,720.0
2016 JUNIO 0.0 0.0 17,635.7 0.0 0.0 13,579.1
2016 JUNIO 8,132.4 5,430.6 0.0 0.0 3,326.8 11,770.1
2016 JUNIO 1,509.2 26,465.1
2016 JULIO 0.0 0.0 18,983.6 0.0 0.0 12,795.7
2016 JULIO 10,927.6 7,716.7 0.0 0.0 2,816.6 13,398.4
2016 JULIO 1,345.6 19,702.4
2016 AGOSTO 0.0 0.0 18,715.5 0.0 0.0 10,514.7
2016 AGOSTO 11,849.1 5,164.2 0.0 0.0 5,211.7 16,335.7
2016 AGOSTO 1,329.3 21,496.5
2016 SEPTIEMBRE 0.0 0.0 21,941.0 0.0 0.0 12,706.4
2016 SEPTIEMBRE 9,176.9 4,296.2 0.0 0.0 2,351.9 13,447.1
2016 SEPTIEMBRE 1,662.0 29,012.3
2016 OCTUBRE 0.0 0.0 19,069.6 0.0 0.0 13,105.1
2016 OCTUBRE 7,602.0 4,212.3 0.0 0.0 5,072.0 12,682.8
2016 OCTUBRE 1,520.8 24,049.8
2016 NOVIEMBRE 0.0 0.0 17,480.7 0.0 0.0 9,322.6
2016 NOVIEMBRE 12,146.8 4,824.3 0.0 0.0 3,710.3 10,964.4
2016 NOVIEMBRE 1,512.8 16,844.8
2016 DICIEMBRE 0.0 0.0 20,293.4 0.0 0.0 9,488.2
2016 DICIEMBRE 6,425.9 5,690.9 0.0 0.0 5,881.7 9,938.7
2016 DICIEMBRE 0.0 16,757.9
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NATURAL BARRO ARENA PROCESADA
2017 ENERO 0.0 0.0 19,042.2 0.0 0.0 4,291.1
2017 ENERO 12,134.0 5,566.4 0.0 0.0 3,177.8 7,009.7
2017 ENERO 0.0 15,037.9
2017 FEBRERO 0.0 0.0 19,674.0 0.0 0.0 4,383.5
2017 FEBRERO 11,496.5 5,385.5 0.0 0.0 2,407.3 13,623.2
2017 FEBRERO 0.0 15,210.8
2017 MARZO 1,280.0 0.0 20,930.7 0.0 0.0 4,897.9
2017 MARZO 15,705.5 912.9 0.0 680.0 2,530.9 16,892.6
2017 MARZO 0.0 25,435.4
2017 ABRIL 4,674.6 0.0 14,738.5 0.0 0.0 10,074.4
2017 ABRIL 13,482.1 0.0 0.0 2,876.3 2,570.7 10,409.2
2017 ABRIL 0.0 19,142.3
2017 MAYO 0.0 0.0 19,585.1 0.0 0.0 9,186.5
2017 MAYO 19,559.5 816.3 0.0 3,806.2 2,350.0 7,551.8
2017 MAYO 0.0 20,063.1
2017 JUNIO 14,257.4 0.0 4,894.7 0.0 0.0 12,433.1
2017 JUNIO 3,708.8 370.5 11,806.7 5,269.8 3,083.8 6,569.2
2017 JUNIO 0.0 16,377.0
2017 JULIO 0.0 0.0 21,775.4 0.0 0.0 13,758.5
2017 JULIO 16,238.5 4,624.6 0.0 0.0 2,441.6 14,864.8
2017 JULIO 0.0 16,617.9
2017 AGOSTO 3,847.2 0.0 21,000.8 0.0 0.0 12,191.9
2017 AGOSTO 12,138.0 4,173.3 0.0 0.0 4,064.0 14,210.8
2017 AGOSTO 0.0 19,525.6
2017 SEPTIEMBRE 5,011.6 0.0 19,075.8 0.0 0.0 13,141.3
2017 SEPTIEMBRE 18,047.2 0.0 0.0 0.0 2,685.3 14,294.4
2017 SEPTIEMBRE 0.0 19,458.8
2017 OCTUBRE 0.0 0.0 17,947.3 0.0 0.0 12,535.1
2017 OCTUBRE 8,484.6 5,583.1 0.0 0.0 3,554.3 10,693.2
2017 OCTUBRE 1,359.0 21,720.0
2017 NOVIEMBRE 0.0 0.0 17,635.7 0.0 0.0 13,579.1
2017 NOVIEMBRE 8,132.4 5,430.6 0.0 0.0 3,326.8 11,770.1
2017 NOVIEMBRE 1,509.2 26,465.1
2017 DICIEMBRE 0.0 0.0 18,983.6 0.0 0.0 12,795.7
2017 DICIEMBRE 10,927.6 7,716.7 0.0 0.0 2,816.6 13,398.4
2017 DICIEMBRE 1,345.6 19,702.4
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ANEXO 8. PLANTA DE PRODUCCIÓN LURIN 
 












































ANEXO 14: VALIDACIÓN DE CONTENIDO POR TURNITIN 
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